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1. (టెడ్‌ [పాముఖ్యత. పరిచయము 
(IMPORTANCE OF TRADE - INTRODUCTION ) 


/ WEEK NO. 1 (Syllabus) J 

Importance of the trade in the deve lopment of hada 
trial economy of the country. What 18 related instruction + 
Subjects to be taught-achievement to be made. 60164610 = 
nal, medical facilities and other extra curricular activities 
of the institute. (All necessary guidance to be provided to 
the new comers to become familiar with the working of 
Industrial institute including stores procedure.) 


1.01 పరిచయము (Introduction) 


పూర్వము రెండు లోహపు ముక్కలను అతుకుటకొరకు వాటిని కమ్మరి కొలి 
మిలో వేడిచేసి పిదవ రెంటినీ జతగా దాగలి ప పెట్ట సుత్రితో కొట ఆతికెడివారు, 
కాని నడు ఈ లోహపు ముక్కలను అతుకుటకొరకు అనేక ఆధునిక పద్ధతులు 
కనుగొనబడినవి. అందులో _పముఖమెనది వెల్తింగ్‌ (welding) పద్ధతి, ఇది 
నేటి పర్మిశమల రంగములో ఒక (పతే్యేక మెన 'పేడ్‌గా గు  రింపబిడినది, 

ఈ **వెల్లింగ్‌** పని చరిత పూర్వము 19వ శతాన్సిలోనే. (పారంభమయ్యను 
““బెర్చాడ్స్‌ే (9061046405) అను రష్యా శాస్త్రజ్ఞుడు ఎల క్రీ కల్‌ ఆర్క్‌” ను 
(పయోగించి రెండు లోహపృముక్కల అత. కరిగించు పద్దతిని కనుగొ నెను. 
తద్వారా ఆ రెంటిని అతుకుట జే సెను, అది మొదలుకొని వెల్డింగ్‌ "ఒక్నిక్‌ ** 
ఆనక రెట్లు వృద్ది అయింది, 

అశు కాటాలీయర్‌ (Chatelier) అనెడి _ఫెంచ్‌ రసాయనశాస్త్రజ్ఞుడు 1890 
సంవత్సరములో నే ' ఆక్సీ ఎసిటిలిన్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ పనికి సంబంధించిన సూత 
ములు తెలియజేసెను. అది మొదలుగా గ్యాన్‌ వెల్డింగ్‌ "టెక్నిక్‌ అనేక రెట్లు వృద్ధి 
గావింపబడెను. 


1.02 వెల్లింగ్‌ _పేడ్‌ (పాముఖ్యత (Importance of Welding Trade) 


వెల్లీంగ్‌ అనగా నేమి? దాని (వాముఖ తను వివరింపుము ? 
రెండు లోహపుభాగముల అంచుల వెంబడి లేదా ముఖ భాగములను వేడిచేసి 
వాటిపై ఒత్తిడిని కలించిగాని లేకుండాగాని ఆ లోహపుభోగములను మెత్తబరచి లేదా 
పేరొక లో హపుముక ,- (Filler ౫౦6) ను వాటి పెభాగమున కరిగించి ఆ భాగ 
ములను శాశ్వతముగా అతుకు పకియను వె వెర్లింగ్‌ అందురు. ఇది ఒక నెప్పణ్యత 
గల (పక్రియ. చీనికి అనేక యం[తములు, పరికరములు నేటి ఆధునిక పరిిశమ 











2 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము _ వెల్లర్‌ 


యందు వృద్ధిజెయబడినవి, ఈ (బేడ్‌ (12266) విజ్ణానమును యువకులు ఒక 

క్రమపద్దతిలో నేర్చుకొని నిపుణత పొం 3నచో సరి(శమలలో వెల్లింగ్‌ నిప్పణులుగా 

సనిచెయ “ఉపాధిని పొందగలరు. మరియు తామ స్వయముగాకూడ వెల్డింగ్‌ 

వర్‌లను చేపట్టి ధనము నార్గించగలరు, 

1,03 చెళ పారిశ్రామిక అర్షికాభివృద్ధిలో వెల్లింగ్‌ (పేడ్‌ (పాముఖ్యత 
(Importance of the trade in the development of Indus- 


trial economy of the country) 
నేడు చిన్న మరియు భారీ పరిశంమలలో జరుగు అనేక నిర్మాణములు మరియు 


తయారగు అనేక యం(త్రపరికరములు వెల్లింగ్‌”” పని వలనే సులభముగా 
తక్కువ ఖర్చుతో రూపొందించబడుచున్న వి, కాబట్టి దేశ పారి శామిక ఆర్షికాథి 
వృద్ధికి ఈ “(పేడ్‌” సహకరించును. ముఖ్యముగా ఈ (కింది రంగముల లోని 
ఉక్కు మరియు ఇనుముతో కూడిన నిర్మాణములు అన్నియూ “వెల్లింగ్‌?” ఉప 
యోగింపబడియె రూపొందించబడును. (1) వంతెనల నిర్మాణము (11) ఓడల 
నిర్మాణము (111) విమానముల విడిభాగముల తయారి (17) ఉప్టగహవాహన 
ములు మరియు రాకెట్లు తయారీ (౪) రైలుమార్గముల నిర్మాణము (౪1) ఉక్కు 
కట్టడముల నిర్మాణము మరియు (V1) గృహో సకరమెన వస్తుసామ(గి మొద 
లగు వాటికి “వెల్లింగ్‌ (పేడ్‌” ఆవశ్యకత ఎంతయో గలదు. 

ఆధునిక పరిశ్ళమలలో వస్తువుల తయారీ పదతులైన క్యాస్టింగ్‌ (Casting), 
మెషినింగ్‌ (Machining), ఫోర్జింగ్‌ మరియు వెల్లింగ్‌లలో నేడు వెల్లింగ్‌ న కే 
అధిక (పాధాన్యత గలదు. అందులకుగల కొన్ని ముఖ్య కారణములు :_ 

1. పూర్వము అధిక ఖర్చుతో కూడిన పెద్ద క్యాస్టింగ్‌ లన్నియు నేడు ఉక్కు 
పెట్టతో ఫా బికేట్‌ చేయబడుచున్న వి, అందువలన వాటిబరువుతగి తయారీ ఖర్చు 
ఆదా అగుచున్నది. 2, ఇదివరలో తరచూ రివెటింగ్‌ చేయబడి కొన్ని యంత) 
పరికరములు, స్ట్రక్చర్‌ లు అతిఖరు) మరియు శ9మతో అతుకబడెడివి. నేడు ఈ 
పనులకు వెల్లింగ్‌ ఉపయోగింవబడుచున్నది, 3. వెలింగొవలన రూపొందించబడిన 
పార్టులు క్యాస్టింగ్‌ లేక కరివెటింగ్‌ వాటికన్న చూచుటకు బాగుండును. 4. రాగి, 
అలూ్య్యూమినియమ్‌ , _సైయిన్‌ సీల్‌వంటి లోహములు వెల్లింగ్‌ చేయబడుటవలననే 
నేటి ఆధునిక పరిశ9౦మలలో అనేక క్షిష మైన యం౦ంతఏపరికరములు తయారగు 
చున్నవి. కాబట్లి దేశ పారిశా 9మికాభివృద్ది కేగాక ఆర్టికాభివృదికి కూడ “వెలింగ్‌” 
స)ముఖపాత వహించుచున్న ది. ? + 
1.04 వెల్లింగ్‌ శిక్షణ నిచ్చుటలో వారిశా9మిక శిక్షణా సంస్థల పాత) 

న ఖ్‌ న్న Industrial Training Institutes in the training 

(| వృత్తి విద్యల జాతీయసమితి (021 Council for 1002602] 

12de5) చైర్మన్‌ మరియు ఎంప్లాయ్‌ మెంట్‌ మరియు శిక్షణా డెరెక్టర్‌, (కొ త 
ఊ ర అశ 


(టెడ్‌ (ప్రాముఖ్యత _ పరిచయము 3 


ఢిలివారు, గు రింపు మేరకు వివిధరాష్ట్ర ములలో అనేక పారిళా 9మికా శిక్ష ణా సంస్థలు 
నడుపబడుచున్న వి. ఇవి ప పరిశరిమల 'కుపకరించు ఫిట్టర్‌ , టర్నర్‌, వెల్లరొవంటి 
అనేక (పేడ్‌ (Trade-: ఎత్తు)లలో యువకులకు క్ల తి శిక్షణను ఇచ్చుచుండును. 
అ వెల్లీంగ్‌ 5 (Welding Trade)నకు గూడ ఎంపాయెమెంట్‌ మరియు 
శిక్షణా డైరెక్టర్‌, (కొ త్రఢిలివారిచే రూవాందించబడిన నిర్దిష్టమైన పాఠ్యప్రణాళిక 
ననుసరించి ఈ'పారి.ళామిక శిక్షణా సంస్తలయందు వెట్లర్‌ (Welder) nm ఒక 
సంవత్సరకాలము రక్షణ ఇవ్వబడును, 

సంబంధిత శిక్షణాంశములు అనగా నేమి ? 

(What are related instructional subjects ?) 

ఈ సంస్థల యందు కెవలము వెల్లర్‌ గా తయారగుటకు వలయు (పాక్టీకల్‌ అంశ 
ములేకాక “ఆ వనికి సంబంధించు హా ఈ [కింద జప్పబడిన విషయములు 
(500)6018) కూడ బోధింపబడును. అవి = 

(1) సంబంధిత వెల్లింగ్‌ (పడ్‌ థీయరీ (ThE0ry) వారములో 4 గంటలు 

(11) సంబంధిత వర్క్‌షాపు గణితము మరియు సిన్సు (Workshop-— 
Calculation and Science) వారములో రెండు గంటలు 

(111) సంబంధిత సాంకేతిక చిత9పటలేఖనము (Engineering draw- 
1085) వారములో రెండు గంటలు, 


పె జెప్పబడిన అంశములేగాక యువకులు పరిశంమలలో జేరునపుడు అవసర 
మగు సంబంధిత సాంఘిక విజ్ఞానముగూడ కొంతమేరకు పోధింపబడును. 


వె జెప్సబిడిన అంశము లన్నియు శిక్షణ నిచ్చుటకు ఆల్‌ ఇండియా (మెడ్‌ 
"టెస్ట్‌లు నిర్వహించి, ఉత్తిరులెనవారికి నేషనల్‌ (పేడ సర్టిఫికెట్లు ry 
పారిశా9మిక శిక్షణా సంస్థలు కృషిచెయుచున్నవి. మరియు ఏసం; సలోను ౪ 
పొందకపోయినప్పటికి అనేక పరిశంమలలో తమంత తాముగా పని కతన 
నిపుణతపొందిన 3 సంవత్సరముల అనుభవముగల బెల్లిర్‌ (Welder) లకు 
(పతి సంవత్సరము పరీక్షలు నిరహించుచూ వాటిలో ఉర్తీర్ణులెనవారికి గూడ నష 
నల్‌ _పేడ్‌ ధృవవపతములను ఇచ్చుచుందును. 


— క — 


* స్రాజయ2 
అ 


92. భ ద్ర త (SAFETY) 


[WEEK NO. 1 (Syllabus) J :- Importance of Safety and 
General precautions. 

[WEEK NO.2 (Syllabus) J :- Safety precaution in Gas 
Welding and Electric Welding. 


9.01 భదతయొక్క ప్రాముఖ్యత (Importance of Safety) 
wu తనక నత సన న 


పిమాదములనుండి దూరముగాయుండుట అంట భదత (Safety) అని 
భావము. dhe అనుకోకుండా సంభవించును. వీటిమూలముగా కర్క్మాగా 
రము లెదా న సంస్థలో పనిజేయు వ్యక్తి లేక వ్యక్తులకు గాయములు తగులుటవలన 
అవయవలోపమునకు గురియగుటయేగాక కొందరు [పాణములనే కో ల్ఫోవుదురు. 
అంతియగాక కర్యాగారములోని విలువైన య౦త9)ములు, పరికరములు పాడై ఆస్థి 
నష్టము జరుగును, మరియూ పనులకు ఆటంకము వాటిలును. ఈ కారణముల 
వలన వర్‌్క్‌షాప్‌లలో పనియు కార్మికులైనా, సంస్ట సలలో శషణ పొందుచున్న 
విద్యార్లులెనా భద౧తలో పనిజయుట నేర్వవలయును. 


2.02 సాధారణ భద9తా నియమములు (General safety precautions} 
uu 


వర్‌,_షాప్‌లలో పనిచేయువారు సాధారణముగా ఈ కింది భదతా నియమ 
ములు పాటించినచో (పమాదములు సంభవింపకుండా యుండును. 


1) వర్క్‌షాప్‌ నేల షై పె ఆయిల్‌ మరియు గీంజువంటి జారుడు పదార్దములు పడ 
వేయరాదు. 2) పొట్టిగా బిగువుగా యుండు. దుస్తులునూ, కాళ్లకు పుల్‌బూట్లునూ 
ధరించవలయును. 3) చేతులకు రబ్బరుతొడుగులు, కళ్ళకు వర్‌ షాప్‌ కళ్ళజోడు 
మొదలగు రకీత పరికరములు ధరించి పని చేయవలయును. 4) గాలి, వెలుతురూ 
లేనిచోట మరియూ .ఇరుకుగాయుండుచోట పని చేయరాదు. 5) వర్‌_షాప్‌లో 
మార్గములకు అడ్డుగా ఏవ = స పెట్టరాదు. 6) వాడుచున్న మెటీరియల్‌ 
ముక్కలను సరియగు విధముగా "పేర్చి “యుంచుకోవలెను. 7) వాడుచున్న 
పనిముట్లను సరియైన రీతులలో ర్యాక్‌ (Rack) ల వంటి వానియందు భదభపరిచి 
పెట్లుకోవలెను. 8) మెషిన్‌ అపెగల కవర్‌ ఇ బటు మూసియుంచవలెను. 9) కరెంటు 
(వవహించు తీగలను తాకరాదు, 10) సనిచేయుచూ తిరుగు మెషిన్‌ లను పటుకొని ' 
శుభపరచుట లేదా సరిజేయుట చేయరాదు, 11) ఉపయోగించుచున్న పరికరమును 


గూర్చి విపులముగా తెలిసికొనిన పిదప ఉపయోగింపవలెను. 12) పనియందు ఏకా ' 


[గతతో యుండవలెను. 13) అనారోగ్యముగా యుండుచో పని చేయరాదు, 
14) అగ్ని పమాదములకుకార ణభూతములగు కిరొ సిన్‌ పెటోల్‌, మరియే ఇతర 
రకముల ఆయిల్‌ సదార్గములను. మూతలు గల డబ్బాలలో యుంచి వేరుగా 
భ(దపరచవలెను, 


భ (ద.త వ 
2.03 గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు తీసుకోవలసిన జాగత్తలు 


(Safety precautions to be taken while gas welding) 
గాసి వెల్లింగ్‌ మరియు గ్యాస్‌కటింగ్‌ సనులయందు త్వరగా మండు గుణము 
గల ఎసిటిలీన్‌ (Acetylene) వంటి గ్యాస్‌లను ఉపయోగింతురు. కాబట్టి 
పిమాదములు సంభవించకుండా ఈ కిరింద జెప్పబడిన చర్యలు తీసుకొనవలెను, 


2) సిలిండర్‌ ఫిటింగ్స్‌ను వదులుచేయరాదు. b) సిలిండర్‌లను చేరేసనులకు 
వాడరాదు, C) ఎసిటిలిన్‌ గా్యసవున్న సిలిండర్‌ లను నిట్టనిలువుగా పెట్ల నిల 
యుంచరాదు, 1) సిలిండర్‌ లను వేడి తగిలేచోట పెట్టరాదు, 6) ఆక్సిజన్‌ గ్యాస్‌ 
సిలిండర్‌ ల పెగాని, దగరగాగాని ఆయిల్‌, (గిజువంటి సదార్హములు పెట్టరాదు.. 
[) సిలిండర్‌ ల పై వాటీకి సరిపోని పనిముట్లు అనగా రెగ్యులేటర్‌, హో స్‌ పెపు ' 
వగరాలను వాడరాదు. g) వెల్లింగ్‌గా స్‌ గల సిలిండర్‌ లను కాళీ సిలిండర్‌ లను 
దూర దూరముగా యుంచవలెను, ప్ర ప్రత్యేకముగా చకిములుగల టాలీ 
(Trolley) స గాని లేడా సిలిండర్‌ అడుగు అంచు పె రోలింగ్‌ చేయుచూగాని 
సిలిండర్‌ లను ఒకచోటునుండి మరియొక చోటునకు తీసుకొనిపోవలెను. 1) సిలిం 
డర్‌ వాల్‌ నకు రెగ్యులేటర్‌'ను విగించుటకు ముందుగా వాల్వ్వ్‌ను కొద్దిపాటి వదులు 
చేసినచో లోపలి గ్యాస్‌ బయటికి వచ్చి దుమ్ము వగైరాలు నెట్టి వేయబడును, 
పిమ్మట రెగ్యులేటర్‌ ను అమర్బవలెను. ఈ పనిని కౌకింగ్‌ (cracking) 
అందురు, ]) సిలిండర్‌ వాల్వ్‌ సాకెట్‌ పెన, గాండ్‌ భాగము పెన సబ్బునీటిని పోసి 
నచో గ్యాస్‌ లీక్‌ (leak) ఏదైనా వ వున్నచో తెలియును. k) సిలిండర్‌ లను కాశీ 
చే సినపిదప మరియు పని చేయనపుడు వాటి వాల్‌ ఏలను గట్టగా మూసివేయవ లెను, 
1) వెల్లింగ్‌ టార్స్‌లను హేమర్‌ వలె లేక లీవర్‌ వలె వాడరాదు. 1) వెల్లింగ్‌ 
సిలిండర్‌లకు వాడు హోస్‌ పైపు (Hose pipe) లను గుండముగా చుట్టి 
యుంచవలెను. వాటికి (గీజు, ఆయిల్‌ మొదలగు మండెడి పదార్దములు ఖా 
కుండా యుంచవలెను. 

2.04 ఎలక్టి9క్‌ ఆర్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు తీసుకోవలసిన జాగత్తలు 
(Safety precautions to be taken while electric arc 
welding) 

a) ఎల క్రీక్‌ షాక్‌ నకు గురికాకుండా ఈ కిరంద నియమములు పాటించవల 
యును :_ 1 విద్యుశ్చక్తి పవహీరచే ఎటువరిటి తీగలను ముట్టరాదు. 2) ఎర్‌ 
35 (Earth wire) కనెక్షన్‌ బాగుగ యుండునట్లు చూడవలెను. 3) పొడి 
నేల ఎ నిలబడి సనిచేయవలెను. లెక సరియైన రబ్బర్‌ బూట్లు ధరించవలయును, 
4) వెల్లింగ్‌ కెబిల్‌ మంచి కండిషన్‌లో వుండి అవి సరిగా విగించబజినదీ 
లేనిదీ చూసుకొనవలెను. 5) వెల్లింగ్‌ పని పూర్తికాగానే మెయిన్‌ స్విచ్‌ను ఆఫ్‌చేసి 
పవర్‌ ను కట్‌ చేయవలయును, 


6 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము జ వెల్లర్‌ 
గి 5 


ల) శేడియేషన్‌ సోకకుండా పాటించవలసిన నియమములు :- ఎలర్జీ 
ఆర్క్‌యందు అల్జావెలట్‌ మరియు ఇన్‌ (ఫారెడ్‌ అను రెండు (పమాదకర మన 
కిరణములు (పసారము చేయును. ఇవి కళ్ళకు (ప్రమాదము. మరియు చర్మము 
నకు హోనిచేయును, కాబట్టి వీటినుండి రక్షించుకొనుటకొరకు ఈ కింద పెర్షొన 
బడిన నియమములు పాటించవలయును, 1) ముఖమునకు స్క్రీన్‌ అడ్డముగా పెట్టి 
వెలింగ్‌ చేయవలెను. స్క్రీన్‌ యందు సరియైన ఫిల్టర్‌ గాజు కలిగియుండవలెను. 
2 చేతులకు సరియైన గ్లౌజులు (౮10769) తొడుగుకొనవలెను. ౨) సరియైన 
స్కీ9న్‌లను అమర్చుకొని ఆర్క్‌. వెలుతురు ఇతరులకు సోకకుండా చేయవలెను. 
4) తటాలున ఎలక్ట్రోడ్‌ గాని, ఎలక్ట్రోడ్‌ హో లర్‌ గాని వర్క్‌ పైబడగా చెదిరివచ్చే 
ఆర్‌ లు రాకుండా జాగత్తపడవలిను, 

౯) ఘామైన వాయువులు (గౌం౫16 0065) నుండీ రకించుకొనుటకు పాటించ 
వలసిన నియమములు ;_ యశదము, రాగి [(బాస్‌వంటి లోహములు కరిగించి 
ఆర్‌్క_వెల్లింగ్‌ చేయుటలో కొన్ని ఘాచున పొగలు, వాయువులు వెలువడును. 
ఇవి (పమాదపరిస్థితు లకు లోనుచేయును. వీటినుండి రక్షించుకొనుటకు ఈ కి9ండ 
చెప్పబడిన భదతా నియమములు పాటించవలెను. 1) రాగి, సీసము, కాడ్మియం 
వంటి లోహములను వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు తగినంతగాలి, వెలుతురూ _పవహించు 
నట్లు జా(గత్త వహించనలెను, 2) ముక్కురం(ధములకు గాలి అందజయు రెస్పి 
రేటర్‌ (Respirator) ను ముఖమునకు ధరించవలయును. 3) మండు (సభా 
వముగల (గీజు, ఆయిల్‌ మొదలగు పదార్లములతోకూడిన టా్యాంక్‌ లు, ప్నాతలు 
వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు ఆ పదారములు పూర్తిగా తొలగించి చక్కగా శుభపరచిన 
పిదప'న వెల్లింగ్‌ చేయవలెను. 4) బాగుగా గాలి రాని గొట్టములవంటి లోపున 
వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు కం(పెష్‌ చేయబడిన గాలిని ఉపయోగించవలెను, 

d) వేడి లోహము మరియు ఫ్లక్స్‌ పదార్షమునుండి (ప్రమాదములు వాటిల్ల 
కుండా పాటించవలసిన నియమములు :-_ ఆర్క్‌. వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు మరియు 
వెల్లింగ్‌ ల పె గల ఫ్లక్స్‌ మెటల్‌ చిప్పింగ్‌ చేయునపుడు అవి శరీరభాగములకుతగిలి 
(ప్రమాదము వాటిల్లకుండా ఈ కి9ంద చెప్పబడిన జా(గత్తలు తీసుకొనవలయును.. 
1) శరీరముపై లెదర్‌ వ్యప్రోన్‌ (40709) ధరించవలెను. 2) కళ్లకు గాగిల్స్‌ 
(Goggles) పెటుకొని ఫక్స్‌ను.చిప్పింగ్‌ చేయవలెను, 3) వెల్లింగ్‌ చేయబడు 
గదిని వేడికి గురికాని ఏజ్‌బెస్టాస్‌ (A$b65t05) షీట్‌తో కప్పవలెను. 4) చేతు 


లకు గ్ల జులు కాళ్ళకు బూట్లు ధరించవలెను, " " 


భి 


3. (పథమ చికిత్స. (7197 - AD) 


[WEEK NO. 2 (Syllabus) J:- Elementary knowledge of 
First Ald. 


౨.01 (పథమ చికిత్స అనగానేమి? (What Is first aid) 


సాధ రణముగా ఫా్యక్షరి లెక వర్‌ షాప్‌ లలో (పమాదములు అనుకోకుండా 
సంభవించును. (పమాదమునకు గురిఅయ్యెడి వ్య కులకు డాక్షరుచే వైద్య సహో 
యము min అందుబాటులో యుండదు, అందువలన అట్‌ సందర్భములలో 
డాక్టర్‌ వచ్చే సమయము వరకు గాయపడిన వ్యక్తికి తగిన చికిత్స అదేచోటులో 
టి టు లేదా ఆసుప[తివరకు తీసుకొని వెళ్లవరకు అందించు తక్షణ చికిత్సను 
66 పథమ చికిత్స?” అంటారు. 


(The first treatment given to the person who met with 
some accident on the spot is known as ‘‘First Aid) 


3.02 (పథమ చికిత్సకు అవసరమగు సామి 


(Materials required for First Aid) 
వర్‌ ,షాప్‌నకు సరఫరా చేయబడు ఫ్ర ఎయిడ్‌ పెట్లిలలో సాధారణముగా ఈ 
(కింద పేర్కొనబడిన సామగి, కందులు కభియుండును 


1. దూది (Cotton) 2. బాండేజి కొత్‌ onda cloth). 3. చాకు, 
కత్తెర (knifeand scissors), 4. 'ఫోర్సిప్‌ (Forcip), 5. అద్దము, 
6. కంటిఅద్దము, 7, స ఎంట్‌ (splint) (విరిగిన ఎముకలకు చే ర్చికట్టుటకు 
పనికి వచ్చు బద్ద) మొదలగు ముఖ్య సామ్మగితోబాటు ఈ [కిందజెప్పబడిన 
మందులు యుండును. 

1. టించర్‌ అయోడిన్‌ (Tincture 106136), జ ఎ క్రిసేవిన్‌ (Acri- 
flavin), 3. పొటాషియం పెర్మాంగనేట్‌, 4. స్మెలింగ్‌ సాల్‌ (smelting 
salt), 5. A.P.C. బిళ్లలు, 6, టించర్‌ బెంజాయిన్‌ (Tincture Ben- 
zone), 7. స్పిరిట్‌ 8. సోడా మింట్‌ 9. బర్నాల్‌ ఆయింట్‌ మెంట్‌ మొ॥వి. 


3.03 (పథమ చికిత్స చేయువాని విధులు. (duties of a first aid person) 





వర్క్‌షాప్‌ లలో పనిచేయు .వ్యకులలో సాధారణముగా ఒకవ్యక్తి (పథమ 
చికిత్స చేయుటకుగాని తగిన శిక్షణ పొంది యుండవలెను. న వ్యక్తులు (సమాద 
మునకు గురియైనవారికి (పథమ చికిత్సకై ఈ [కింద పేర్కొనబడిన విధులు 


| చేపట్టవలెను. 


1) వెంటనే డాక్టరుకు కబురు చేయాలి, 2) (వమాదమునకు గురియైన వ్యక్తి 
గాయములనుండి ర కసావముకాకుండ తగిన చికిత్స వెంటనే చేయవలెను. 
3) ఎముకలువిరిగినసందర్భములలో అవయవములను సరియెనపద్దతిలో అమర్చి 
పెట్టి కట్టు కట్టవలెను. శ) వెంటనే హాస్పిటల్‌కు కొనిపోవుటకు అవసరమైన 


8 సామాన్య వర్క్‌షావ్‌' విజ్ఞానము = వెల్డర్‌ 

వాహనమునకు ఏర్పాటుచేయవలెను. ఈలోపుగా సేషెంటును ఎక్కువ విశాం 
తిగా యుంచవలెను. ర్ర్‌) ఎల క్రిక్‌ షాక్‌ తగిలినచో దాని కవసరమగు చికిత్స 
చేయవలెను, 6) ఏదైన శ్వాస సంబంధమైన జఇబ్బింది యుండి గుండెకు గాలి 
అందకయున్నచో కృతిమ శ్వాస్మకియ (Artificial respiration) చింత్స 
చేయవలెను. 7) అవసరమెనచో మంచినీటిని (త్రాగించవలెను. రి) గాయములు 
తగిలినచో స్మృకమముగా శు(భసరచి బ్యాం డేబి వేయవలెను, 9) కాళ్ళకు బలమైన 
గాయములు తగిలినచో పే షెంటును స్రెచ్చర్‌ మీద పరుండ బెట్టియే తీసుకొని వెళ్ల 
వలెను. 10) తక్షణ చర్యగా వేడి పాలుగాని, కొఫీగాని, (బాందిగాని (పమాదము 
కలిగిన వ్యక్తికి పట్టవలెను, 11) కాల్పులకు గురియె గాయవడిన వ్యక్తులకు 
గాయముల పె బూడిద పూసి వెంటనే హాస్పిటల్‌కు తీసుకొనిపోవలెను. 

3,04 ఎలక్రీక్‌ షాక్‌నకు గురియైన వ్యక్తి చికిత్స 

(Treatment of a person who received an electric shock) 

1. ఏవ్యక్తియైనా ఎల క్రిక్‌ వైర్‌ లకు తగిలి షాక్‌నకు గురియైనట్లు చూడగానే 
అతనిని ముట్టుటకు (ప్రయత్నించరాదు. 2) మెయిన్‌ స్విచ్‌ను వెంటనె ఆపి 
కరెంటు (పవాహమును నిలిపివేయవలెను. 3) మెయిన్‌ స్విచ్‌ దగ్గబిలేనిచో 
ఏదైనా కరతోగాని, రబ్బరుబెలుతోగాని వైర్‌ కు అంటియున్న వ్య కిని నెట వరు 
చేయవలెను, 4) స్పృహలో యున్నచో వేడిపాలు, కాఫీ వగైరా (తాగించి విశాం 
తిగా యుంచవలెను. చస్నీటిని (తాగించరాదు. 5) తర్వాత డాక్రరుకు చూపించ 
వలెను. 6) శ్వాస ఆడక ఇబ్బందిగా యున్నచో ఈ[కింద. వివరించినట్లు కృతిమ 
శ్వాస్మకియ జరుపవలెను. అనగా పే షెంట్‌ యొక్క ఎదురు రొమ్ముమీద రెండు 
చెతులు పెట్టి నొక్కవలెను. ఈవిధముగా 10 లేక 15 సార్గు చేయవలెను, 





[2] 





4. సామాన్య చతి సరికరములు 
(GENERAL HAND TOOLS) / 
(WEEK NO. 2 (Syllabus) :- Description and use of tools 
and equipment used in the trade 7 
4.01 చేతి పరికరములు (Hand tools) 


వెల్లింగ్‌ చేయుటకు ముందుగా వర్‌,_పీస్‌లను మార్కింగ్‌ చేయుట, పంచింగ్‌ 
చేయుట, నాయింగ్‌, ఫెలింగ్‌, ల90డింగ్‌ వంటి పనులు నిర్వహించవలెను. అమె 
వెల్టింగ్‌ పూ ర్రికాగానే వాటి కొలతలు చెక్‌ బేసుకొనుట లేక కొలతలు తీసుకొనుట 
చేయవల సియుండును. అందుకొ రక్ష కొన్ని సాధారణ చెతి పనిముట్టు అవసరము. 
వాటిలో కొన్ని ముఖ ౪ పరికరములు గూర్చి ఈ దిగువ వివరింపబడును. 


4, 4.02 సీల్‌రూల్‌ (Steel rule) - 


పొడవు, వెడల్పు కొలతలు తీసుకొనుటకు మరియు జాబ్‌ (0b) పె 
మార్కింగ్‌ చేయుటకు నిల్‌ 
1 రూల్‌ ఉపయోగి ంచును. 
భయ దడ పటము 4.01లో చూపిన ట్లు 
RO al కల కా వ వస త (1 ము. దీనిపైమిల్లీమీటర్లు మరియు 
సెంటీమీటర్ల విభజన 
తతత గు రు లుక లి 300ము.మీల 
Fig, 4,01 సిల్‌రూల్‌ నుండి 500 మి.మీ, ల 
పొడవులో లభించును. ఇది 120 మి.మీ ల వెడలు మరియు 0.3 మిమీ.ల దళ 
సరి కలి స్ఫి)ింగ్‌ సి సల్‌ లోహాపు బద్దతో తయారుచేయబడును. ఇవి అనేక (నిజాలు 
మరియు రకముల కొల బద్దలుగా తయారగుచున్న వి, 
4.03 స్కె9బర్‌ (Scriber) 


ప.నం. 4.02లో చూపినట్లు సూడిమొనగలిగి సుమారు 200 మి మీ ల Aa 
వెన ఊచవంటి పరిక (కై rn ద “ల 
రము. ఇది కార్చ న్‌ ముగా hand, PE 
సీల్‌తో తయారగును. Fig. 402 “స్కై 9బర్‌ 
ఇది స్టీల్‌రూల్‌ సహాయముతో Pee లైన్‌ లను మార్కింగ్‌ చేయుట 


కొరకు ఉసయోగపడును. 








































10 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము అ వెల్లర్‌ 
4.04 సెంటర్‌ పంచ్‌ (Centre punch) 


మార్కింగ్‌ పనిలో ఈ పరికరముతో డాట్‌లు వయుట కుపకరించును. పటము 
4,03 లో చూపినట్లు హెడ్‌, బాడీ మరియు 'పాయింట్‌ అను మూడు భాగములు 


కల్గియుండి క్యాస్ట్‌ స్టీల్‌తో తయారగును. దీని పాయింట్‌ 909ల 
కోణముతో యుండును, 
4.05 ఇంజనీర్‌ స్కార్‌ నవ 
( Engineers’ square ) 

మార్కింగ్‌ చేయునపుడు ' ఒకదానితో మరియొక గీత 90ల 
కోణము చేయునట్లు లైన్‌లు గియుట కుపకరించును. మరియు 
పటము నం. 4 04 త్ర చూపినట్లు వర్‌ పీస్‌ ల కోణములు 90° 
లలో యున్నది లేనిదీ తనిఖీ చేయుటకు మూలమట్లయు ఉప 
యౌగపడును'. ఇది టూల్‌ సీల్‌ లేక ఎల్లాయ్‌స్టైల్‌ లోహములతో 
చేయబడును. దీని యొక్క బెడు కొలతనుబట్టి 150 మి, మీల 
పొడవునుండి 300 మి.మీ.ల లోపు వివిధ “సెజులలో లభించును. 


దినియొక్క_ ఇతర భాగములు పటములో వివరింపబడినవి. Fig. 4.03 
సెంటర్‌ సండ్‌ 





న 
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అందు, ఏ. జడ, 
4. (గూద్‌, ర్‌, స్టార్‌, 
6. వెలుపలివర్కి౦గ్‌ "ఇస్‌, 
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Fig. 4.04 మూలమట్టము _ ఉపయోగము 
4.06 వివిధ రకముల క్యా లీఫర్లు (Various types. of Califers) 





పటము నం, 4, 05లో చూపినట్లు" వర్‌ మార్కింగ్‌ పనులకు మరియు 
స్కేల్‌ కొలతలు (ట్రాన్స్‌ఫర్‌ చేయుటకు ఇవి ఉపయోగపడును, వీనిలో స్పి9ంగ్‌ 
అవ్‌ సాధారణ రకాలుగా వివిధ సే జులలో లభించును. 
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Fig. 4.05 
వివిధరకాల క్యా ఫు 





1. డివెడరు 2, అవుట్‌ సె 
క్యాలీఫర్స్‌ ఏ. ఇన్‌ & 
క్యాలీఫర్స్‌ 4, జెన్నీ క్యాలీ 
ఫర్‌. (ఇవి 4 సింగ్‌ 
టెపువి) 6, మామూలు అవుట్‌ 
సెడ్‌ కా్యలిఫర్స్‌. 


జలా 


4.07 కౌంప్‌లు (Clamps) 

వెల్లింగ్‌ పనిలో వర్క్‌పీస్‌లను కదల 
కుండా ఒక ఇర మైన చోటులో పట్టుకొని 
యుం౦ంచుటకు కౌంప్‌లు 'ఉపయోగించును. 
వర్కృానుబక్సి అనేకరూపములు, పేర్లతో 
ఇవి తయారగును. వాటిలో 4.06 వ పట 
ములో చూపినవి ముఖ్యమైనవి. ఈ పట 
ములో (ఎ) "హెండ్‌ కౌంప్‌ అనబడును. 
లలో ఇది రౌండ్‌ ఫౌంజ్‌ లను, చిన్న ఏంగిల్‌ లను 
(మ్బ మరియు ప్లేబులను బిగించి పట్టుకొ నుటకు 
ఉపకరించు: ను. (వ) వద్ద చూపినదానిని పారలల్‌ కాంప్‌ అనబడును. ఇది రెండు 
cand నొయిన్‌ చేసి Sheds ను. (స)వద్ద చూపిన కౌంప్‌ను 
“6-క్తాంప్‌” అందురు. ఇపిళూడ రెండు లేక అంతకు మించిన రాంప్‌లుతో శే ఫటు 
లను, "సెట్‌లను కలిపి బిగించుట కుపకరించును. 











ఏ5 ధ్ర 


Fig. 4.06 వివిధ రకముల కాంప్‌లు 


192 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము _ వెల్డర్‌ 
4.08 ఇంజునీ5్‌ వెస్‌ (Engineers’ vice) 


ఇంజనీర్‌ వైస్‌ను బెంచ్‌ వైస్‌గా వాడుకలో పిలిచెదరు, దీని అడ్డుకోత పటము 
4.07 లో చూపిన “జా*లు (౮2౪8) అనెడి భాగముయొక్క పొడవునుబట్ట, 
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Fig. 4.07 పారలెల్‌ _ జా దెంచొవైస్‌ యొక్క అడ్లుకోత పటము 





మరియు బరువునుబిటి వివిధ సెజులలో లభించును దీనియొక్క బాడీ క్యాన్‌ 
ఐరన్‌ తో తయారగును. దీనిని ఒక వర్‌్‌,_బెంచ్‌మీద నిర్మింతురు. పెద్ద సెజు 
ఏంగిల్స్‌, పేట్‌లు మరియు ఇతర రకముల వర్క్‌_పీస్‌లను గట్టిగా బిగించుటకు 
ఈ వెస్‌ ఉపయోగింపదిడును, 
4.09 లెగ్‌ వైస్‌ (Leg vice) 

దీనిని బ్లాక్‌ స్మిత్‌ వైస్‌ అనికూడ 
అందురు. 4.08వ పటములో దీని 
RANDLE. యొక్క భాగములు చూపబడినవి, దీని 
(2) దౌడలు (2౪5) 200 మిలీమీటరుల 
వెడల్పు వరకు యుండును. దినిని 
బెంచ్‌ పె ఫిక్సింగ్‌ (Fixing plate) 
[4] అనెడి భాగము ఆధారముగా 

| నిర్మించవచ్చును. ఇది మోటసనులకు 
Fig. 4.08 లెగ్‌ వైస్‌ బాగుగా అనుకూలముగా యుండును. 


మెటల్‌ వర్‌్క్క_పీస్‌లను బిగించి గట్టిగా కొట్టి నంచుటకు ఛిజెల్‌తో నరకుటకు ఇది 
ఉపయోగింపదిడును, 
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చూపినటు యుండును. బరువును బట్టీ 0.11 కిలో 
(గామల నుండి 0.91 కి.(గా. వరకు సెజులలో 
అభీించును. 


హేమర్‌ భాగములు ;- 1) పీన్‌ 2) కన్ను గ. 
3) కీలం 4) పోల్‌ 5) ముఖము ర) బాడి ళా 

7) నెక్‌ 8) 4వ 3 
సీలు లోహముతో సుత్తె తయారగును, UD 
Fig. 4.12 _హేంద్‌ హేమర్‌ a 


mn mmr rn 


4.14 ఆకురాణు (Files) 
ఒక పొడ.వెన దళసరి లో హపుబద్ద పై పదునై న పళ్లుగల గరకుగాయుండు ఉపరి 


టి 


తపు గలిన పరికరమును ఆకురాయి (File) అందురు, లోహాప్ప భాగము అ 
గల ఉపరితలములను అరగదీసి మెటల్‌ను తొలగించుటకు “ఫైల్‌” ఉపయో 











fe 





Fig, 4.13 తెల్స్‌లొని రకములు 


ర్‌, ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ ఏ పరికఠకరవళం అం 


(TOOLS & ACCESSORIES FOR ARC WELDING) 
[WEEK NO. 2 :- Description and! use of tools and equip” 
ment used in the trade, welding equipment, 
their assembly and care and maintenance / 
5.01 ఆర్క్‌_వెల్లింగ్‌ పరికరములు 
నాల తధ్యాయయులో వివంంపబడిన సాధారణపరికరములేగాక ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ 
చేయునపుడు మరికొన్ని [పత్యేకమైన పరికరములనుగూర్చికూడ వెల్డర్‌ తెలుసు 
కొనుట అవసరము. వాటిలో _- 1) ఎలక్ట్రోడ్‌ హోల్డర్‌, 2) పవర్‌ కేబిల్స్‌, 
3) లగ్స్‌ మరియు కెబిల్‌ క నెక్తర్లు, 4) ఎర్‌. కాంప్‌, 9) చిప్పింగ్‌ ముర 
6) వెర్‌ (ష్‌, 7) టాంగ్‌, 8) హేండొస్కీ9న్‌, 0౮) హెల్కెట్‌ , 10) గ గొొజాతు, 
11) సవ్‌లు, 12) కాళ్ళతొడుగులు, 13) ఏ ప్రాన్‌, 14) కుషన్‌ ముఖ్యమైనవి, 
ర. 02 ఎలక కాడ్‌ హో ల్లిర్‌ (Electrode Holder) 
MRE. కేబిల్‌ను దీనియొక్క_ హేం 
డిల్‌ భాగములో బిగించి యుండును, 
కాబట్టి దీని దొడల (౮2౪5) మధ్యగా 
పట్టుకొను ఎలక్టాడ్‌ అను వెల్లింగ్‌ రాడ్‌ 
నకు కరెంటు (వవాహమువచ్చి వెళ్లర్‌ కు 
షాక్‌ తగులకుండా పట్టుకొ నుటకు వీలుగా 
Fig. 5.01 ఎలక్ట్‌డ్‌ హో ల్లర్‌ యుండునట్లు ఇది నిర్మింపబడినది, 
5.01వ పటములో “చూపినట్లు దీని లీవరీ కి. స్పి9ంగ్‌ యుండుటచ లీపర్‌ను 


చెతితో అదిమినపుడు దిని 'దౌడలు తెర కరచుకొని ఎలక్ట్ర్‌డ్‌ రాడ్‌ను యుంచినపిదప. 
గట్టిగ అదిమిపట్టును. ఈవిధముగా ఎలక్టోడ్‌ను పట్టుకొ నుటకు తోడ్పడును, 


రః .03 పపర్‌ విల్స్‌ (Power Cables) 
పీటినే వెల్లింగ్‌ కేబిల్స్‌ అనికూడ అందురు, ఇవి. 


ప౦తే్యేకముగా చేయబడిన ఇన్సులేషన్‌ గల పెద్దసైజు 
విద్యుతువాహక తీగలు. ఒక దళసరి రబ్బర్‌. గొట్ట. 
ములో సన్నని నూలు దారములుగా చుట్రబడిన 800 
నుండి 2500 రాగితీగలు యుండును. అందువలన 
శుక బుల్‌ గా యుండును. 5.04 పటములో చూపినట్లు 
కు లు చుట్టూ రాగి లేక అలూ్య్యూమినియం లోహములు 
కోర్‌. (6016 _ నలయము గా తయారు చెయదిడి మ 
యుండును, కేబిల్‌ సుళువుగా చుట్టచుట్టుకొ నుటకు వీలు Fig. 5.02 
ws ఇట్టి కేబిల్స్‌ ఒకటి వెలింగ్‌ మెషిన్‌ నుండి వెల్లింగ్‌ కేచిల్‌ 


కద్‌ నకు, రెండవది వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ నుండి వర్క్‌ పీస్‌కు కనెక్షన్‌ చేయుటకు 
రెండ్ల్‌ పొడవుల టో కావల సీయుండును. 


[౭010660901 Jaw Spreading 


ల న శ 
ఊం?! ; న : 
సీ నా ౪ క గ్‌ బే శు న! 
( od: 


"spring Heat Shield 
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యుండును. చిప్పింగ్‌ హేమర్‌ (Chipping Hammer) తో “వెల్త్‌ దీడు 
గల పెద్ద స్తాగ్‌ సొరలు తొలగించినపిదప ఈ (బష్‌తో చిన్నచిన్న పెచ్చులు, 
పొరలు మొ॥వి తుడిచి శ్యభసరచుటకు ఈ (బష్‌, ఉపయోగపడును, 

5,08 టాంగ్‌లు (Tongs) 


వెల్లింగ్‌ చేయగా వేడెక్కిన వర్‌, పీస్‌లను పట్టు 
కొనుట కుపకరించు పరికరమునే “టాంగ్‌” అందుల, 
సుమారు 450-650 మి॥మీ॥ల పొడవుండి 5.06 వ 
పటములో “బీ మరియు “Bి'ల వద్ద చూపిన ఫొట్‌ 
నోస్‌ టాంగ్‌, (-రౌండ్‌నోస్‌ టాంగ్‌ మరియు [- 
వూ రౌరడ్‌ నొస్‌ టాంగ్‌ (చ తుర(సాకారపు మౌ తీ గల ది 
6 అను టాంగ్‌ ఉపయోగింపబడుచున్నవి. 


Fig.5.06 బ్రాలో 5.09 హేండ్‌ సీ 9న (Hand screen) 


ఆర్‌,_వెల్లింగ్‌లో ఉత్సత్తి అగు కాంతివంతమైన 
కిరణములు, ఉషము కంటికి తగలకుండా ఫిలర్‌ 
అనెడి రంగుటద్దము బిగింపబడి చేతికి వీలుగా పట్టు 
కొని వెల్లింగ్‌ "'జేయనపుడు ముఖమునకు అడ్డుగా 
పెట్టుకొను ప9త్యేక టన “హాండ్‌ స్కిన్‌ 
అందురు. దీనినే హీ షేర్డ్‌ (Shieldy అని 
కూడ పిలుతురు. (Fig. లై 7). 
5.10 హెల్మెట్‌ (Helmet) 
a 


du ww 
Ga Gy! 











ఫిలైర్‌ గ్యాస్‌ అమర్చ Fig. 5.7 
బడి ముఖమును,. హేండ్‌ స్కీన్‌ 
కళ్ళను, శిరస్సును పూర్తిగా కప్పి యుంచుటకు 
(వతే్యికముగా వాడు పరికరమును హెల్మెట్‌ అందురు. 
దీనినే Sage al అనికూడ అంటారు. 





5.11 గ్లౌజులు (Gloves) 


తగలకుండా యుండుటకు చేతులకు తొడుగు 
కొనుటకు పనికివచ్చును. (౯1౪, 5.09) 


Fig. 5.09 గజులు బస్స 





W) 
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5. 12 కాళ్ళ తొడుగులు (Leggings) 


మోకాలు వరకు కాళ్లపై కస్పుకొనుటకు [పత్యేళకముగా 
తయారుచేయబడిన తొడుగులు. వీటిని ఇ౦గ్లీషమలో 
లెగ్గి౦ గ్స్‌ (leggings) అంటారు. ఇవి కాళ్ల ను 
కాపాడును, (Fig. 5.10) 








Fig. 5.10 లెగ్గింగ్స్‌ (leggings) 


5,13 స్లీవ్‌లు' (Sleeves) 











1. ఇవి మోజేయి వరకు కప్పెడి లెదర్‌ తొడుగులు, 
ఎ ఇవి చేతులను రక్షించును. (౯g. 5.11) 





Fig. 5.11 స్థవ్‌లు 
5.14 వి[పాన్‌ (Apron) 


లెదర్‌ .లేక ఏస్‌ బెస్టాస్‌తో చేయబడిన 
శరీరము పై మెడనుండి మోకాటి వరకు 
క స్వుటకు . పత్యేకముగా చేయబడిన కవ 
చమును “ఏ పాన్‌” అంటారు. ఇది 


బట్టలను కాలకుండా రథకీంచును. | Fig, 5.12 ఎ(పొన్‌ 
5.15 కుషన్‌లు (CUrhons) 








తేమగాను,.మరియు నీటితో తడిసిన (పదే 
bh శములలో ఎలక్ట్రిక్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు మెషి 
నల వలన' మరియు. ఎల క్రిక్‌ తీగల వలన 
షాక్‌ తగలకుండా" 'ఆ (ప్రదేశములలో కాళ కింద 
Fig. 5.13 ఉపయోగించెడి రబ్బర్‌ షీట్‌ లను కుషన్‌ 
“శుషన్‌ అందురు. (ప, నం, 9.13). 





' 
sth వనం. గటిగా రాసన? హా ipa) 


6. గ్యాస్‌ వెల్తింగ్‌ ప పరిశతరవుంలు 
(TOOLS & ACCESSORIES FOR GAS WELDING) 
WEEK 2:- Description and use of tools and Equipment 


used in trade, welding equipment this assembly, care 
and maintenance. 

WEEK 22 :-~ Oxygen Cylinder, D. A. Cylinder, Descrip- 
tion, methods of charging and care. 

WEEK 23 :- Regulator - Types - constructions and uses 
care and maintenance. 

WEEK 24 :-~- Welding Blow ౨౨19068 - types - description - 
operation - Construction - use - Care & maintenance. 


5 1 కొన్ని 
అ పనులకు గ రస్‌ వె ట్ర ంగ్‌ ము ఖ్‌ P=. 3] . OO గాం REGULATING 
మైనది, కావున గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ (యో కా 
స్రేషన్‌లో ఈ దిగువ పేర్కొన (| “జక స 
బడిన పరికరములు, ఉపకరణ | |. రే ater bz cf | 
ములు యుండవలయును. చం లతా అ P.PRESURE 
1. ఆక్సిజన్‌ గ్యాస్‌ సిలిండర్‌ మ Pa క ఇగట్టా! 
. ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ సిలిండర్‌ 
రెగ్యులేటింగ్‌ పరికరములు 
్న (ఐ జర్‌ las జులు ర్‌, హోస్‌. నత్తా సాయా్తో ot GE! 
సో చె ప్ప స్థ లై టరు అ చ్చ లి లిం |i న f= అ Vv j / Wik క్త 





gy» OM 


|. 


|= 


గు  గాగిల్స్‌ 8. సిలిండరోలు 


6.01 వ పటములో చూపిన పరి Fig. 6.01 గాని వెల్లింగ్‌ నె సెట్‌ 
కరముల సముదాయము అవసరము. 


6. .01 ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ (Oxygen 61౪6ల 

ఆక్సీ -ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ "సెట్‌లో ముఖ్యమైనది ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌. 
ఈ సిలిండర్‌ లు ఎక్కువ బలమైన సిలు సేటు వంచబడి తయారు చేయబడును, 
సామాన్యముగా నల రంగు పూయబోడే యుండును. సిలిండర్‌ లోపల పట్టు గ్యాస్‌ 
యొక్క ఘనవరిమాణమునుబట్టి 120 ఘ॥ అడుగులు లేక 3.4 ఘు॥ మీటర్ల పరి 
మాణములలోను మరియు 240 ఫ ఘ॥ అడుగులు లేక 6,7 ఘ॥ మీటర్ల ఘన పరి 
మాణములలోను రెండు నె జూలు లభించును. 6,02 వ పటములో ఆక్సిజన్‌ 
a] కోత పటములో Fr; సిలిండర్‌ గోడను చూపును, ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ 

పె భాగమున 1. _పొటక్టి ౦గ్‌ క్యాప్‌ (౫౩౦౬606028 Cap) 2. వాల్వు (valve) 
3. సోఫీ నట్‌ (Safety nut) 4. రెగ్యులేటరీ ఫిట్‌ చేయబడు అవుట్‌ లెట్‌ 
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కనెక్షన్‌ 6. సిలిండర్‌ 7. ఆక్సిజన్‌ అనెడి భాగములు 
చూపబడినవి. సాధారణముగాతయాశైన ఆక్సిజన్‌ సిలిం 
డర్‌ 21.6 సెం॥మీ॥ల లోతట్లు వ్యాసము, 127.5 
"సెం॥మీ॥ ల ఎత్తు 0.650 మీ॥మీ॥ల గోడ దళసరి కట 
యుండును. సిలిండర్‌ వాల్వు భదత సిలిండర్‌ క్యాప్‌ 
3 బిగించదిడియుండును. సిలిండర్‌ లో ఆక్సిజన్‌ (పెజర్‌ 
చాలినంతకన్న ఎక్కు వెనపుడు సిలిండర్‌ పగిలిపోకుండా 
గ్యాస్‌ను వదలివేయుటకు సిలిండర్‌ పెభాగము (3) 
రెగ్యులేటర్‌ కనెక్షనుకు ఎదురుగాగల సేప్టనట్‌ ఉపయో 
గించును. ఈ నట్‌ వెనుక ఒకపత్యేకమైన లోహముతో 
చేయబడిన డొప్పవంటి భాగము కావలసిన ఒత్తిడికి 
ఎక్కువెనపుడు పగిలిపోయి నట్‌లో గల రం(ధ్రముల 
ద్రాషరా గ్యాస్‌ వెలుపలికి సీమను 

ఈ సిలిండర్‌ తలో 1509ల సెంటి గేడు డి(గీలవద్ద Fig, 6.02 
సుమారు చ॥ సెం॥మి॥నకు 150 కీ॥|గా॥ల ఒతిడివరకు ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ 
ఆక్సిజన్‌ వాయువును కం(పెస్‌ చెయబడి నింపబడి భాగములు 
యుండును, దీని యొక్క వాల్వు మరలు రైట్‌ హాండ్‌ మరలు కలియుండును, ఈ 
సిలిండర్‌లో సుమారు 6,29 ఘనమీటర్ల పరిమాణముగలగా్యస్‌ పట్టును, నిండుగా. 
గ్యాస్‌తో ఈ సిలిండర్‌ 66 కి॥(గా॥ల బరువుండును. గ్యాస్‌ లెనపుడు 5 కి॥(గా॥ 
బరువు కధియుండును, ఈ సిలిండర్‌ నందుగల ఆక్సిజన్‌ ఘనపరిమాణము దాని 
ఒత్తిడికి “అనుపాతము (P70p01ti0121)గా యుండును, 0.21 ఘనమిటరు 
వాయువు ఉపయోగించినపుడు సుమారు చ.సెం:మీీకు 7 కి.(గా.ల ఒత్తిడి తగి 

వును, ఆవిధముగా ఆక్సిజన్‌ ఎంత మిగిలినది లెక్క-కట్లవచ్చును. వాడుకలో 
సుమారు 136.4 కిగా./చ. సెం.మీ (పెజర్‌ వద్ద ఆక్సిజన్‌ నింసబడి యుండును. 
ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ లను వాడునపుడు తీసుకొ నవల సిన జాగత్తలు 


ని దు కాంగో rer amelie Pheer frre pr RETA గి 





(Care and maintenance of Oxygen Cylinders) ఫా | 

1) సిలిండర్‌లను (పతే కకమెన రక్షిత (ప్రదేశములో దాయవలెను. 2) ఆక్సి 
జన్‌ సిలిండర్‌లను, ఎసిటిలీన్‌ వాయువుగల సిలిండర్‌ లలో కలిపి దాచి పెట్టరాదు. 
3) చైన్‌తో కట్టి నిటారుగా అమర్చి తీసుకొని వెళ్లుట కుపకరించు (టాలీలోనే 
సిలిండర్‌లను చేరవేయవలెను. 4) సిలిండర్‌ నోస్‌వద్ద మరియు వాల్వ్‌ పద్ద గజ, 
ఆయిల్‌వంటి పదార్లములు యుండరాదు. 5) రొజూ పని పూ ర్రిఅవ్వగానే వాల్‌ 
లను మూసిపెట్లవలెను. 6) సిలిండరీ వాలను మరమ్మత్తు చేయుటకు యత్నించ 
రాదు. 7) సబ్బునీటినిపో సి వాల్‌పద్ద గ్యాస్‌ లీకేజిని పరికించపలెను. 6) క్రాశ్టీ 
సిలిండర్‌ ల వాల్వ్‌లను మూసేబెట్టి వాటి ఏ క్రేప్‌ బిగించి యుంచనలెను. 9) "వడిగా 


22 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము. - వెల్డర్‌ 
యుండుచోట సిలిండర్‌లకు తగిన భద్రత వహించవలళెను. 1౮) వల్తయిన (వచే 


శమునుండి సిలిండర్‌ లను పడవేయరాదు. 
6.09 ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ సిలిండర్‌ (Acetelene Gas Cylinder) 
EDS DDS TT TTI 


ao అ 2 


వివరణము (Description) :- గ్యాస్‌ వెర్డింగ్‌ నకు మ 
| , గా గరా య ౮ క £ 
ఉపయోగించెడి ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ను అత్యధిక మైన AEE 
[ | Wh 1 
ah, ఓ 1 


(పెజర్‌ నకు కంపెస్‌ (Compress నొక్క-దిడుట) రం 
చేయబడి సిలిండర్‌లో నిల్వచేయబడి లభించును: ఈః కంల 
అధిక ఒత్తిడి కారణముగా ఆ వాయువుకు నిలకడ యుం 
డదు. అందుచేత ఈ గ్యాస్‌ను ఎసీటోన్‌ (Acetone) 
అను రసాయన పదార్గములో _ద్రవీకరించి లేక డిజాల్‌§ 





(0180176) చేసి సిలిండర్‌ లలో నిఅకయుంచ బడును. tine 
కాబట్టి వాడుకలో D, గీ, (01501764 acetelene) ల్‌ 


విలిండర్‌ లు అని పిలువ బడుచుండును. 


ఈ సిలిండర్‌లకు సామాన్యముగా మెరూన్‌ ఈ 
రంగు (Maroon colour) వేయబడి యుండును. 
6.03 వ పటములో చూపినట్లు 1) స్టీల్‌ గొట్టము, గోడ 
2) ఎసిటోన్‌ గల స్పాంజ్‌వంటిముద్ద 3) కేప్‌ 4) వాల్‌ 
5) అవుట్‌లెట్‌ కనెక్షన్‌ 6) సేఫ్టీ ప్లగ్‌ అను ముఖ్య 
భాగములు కలియు6డును. దిని వాల్వ్‌నకు లెఫ్ట్‌ బాండ్‌. గ్యాస్‌ సిలిండర్‌ 
మరేలు.. 'కల్లియండును. ఆపే అవుట్‌ లెట్‌ కనెక్షన్‌ కు. అమర్చు కగుకక్టర్‌ 
స్కూ-నకు కూడ లెఫ్ట్‌ హేండ్‌ మరలు కలిగియుండును. 

ఇవిగూడ గట్టి స్టీల్‌ 'పేట్‌తో తయారగును. దీని బెస్‌ (9856) గుల్లగా (౮0౫- 
ంషళలి గా యుండుటచే. భూమిపై. ఆధారము బాగుగయుండి సిలి.ఉర కదలక 
నిలిచియుండును. ఏదైనా అగ్ని(ప్రమాదము సంభవించి నపుడు 122° సెంట్నిగేడు' 
వద్ద కరిగిపోయే మెటల్‌తో చేయబడిన, పూ ్యజిబిల్‌ సేఫ్టీప్లగ్‌లు (6) దని అడుగున 
బిగింపబడియున్న వి. అందువలన సిలిండర్‌లు పేలిపోకుండా రక్షీంసబడును. ఇది 
ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ కన్న హపొట్లగా యుండి ఎక్కువ లావుగా యుండును, లోపలి 
వ్యాసము 30 సెం॥మీ॥, గోడ మందము 0. 498 మి॥మీ॥, పొడవు 101 సెం॥ 
మీ[లు యుండును, | 
ఎసిటీలిన్‌ సిలిండర్‌'ల ఛార్జింగ్‌ విధానము 
(Method of charging Acetelene Cylinders) :— 

ఫ్యాక్షరీలో తయారైన ఎసిలిటిన్‌ వాయువును సిలిండర్‌ అలో సింప్తసనే సిలిం 
డర్‌ ఛార్జీంగ్‌ (Charging the Cylinder) అంటారు. డిజాల్వొడు ఎసిలిటీన్‌ 
er సిలిండర్‌లో కం(పెస్‌ చేయబడి నింపబడిన ఎసిలిటీన్‌ అనే పరి శ్రమవారి 
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ముందుగా కొంతభాగము. సిలిండర్‌లో ఎసిటోన్‌ ను నింపెదరు, ఇది. మంచి 
సువాసన నిచ్చే హెడోకార్చన్‌ అనబడు [దవ రసాయనపదార్హ ము. వాతావరణ 
ఒత్తిడివద్ద ఈ రసాయన పదాళ్షము ఒక ఫఘనమీటరు పరిమాణము కల దైనచొ 
సుమారు 25 ఘనమీటర్లు ఘనిపరిమాణముగల ఎసిటిలీన్‌ వాయువును దానియందు 
(దవీకరించుకొనగలదు. అనగా 29 ౭€ట్లు. 

“కాళీ సిలిండర్‌ లోనికి స్వచ్చమైన ఎసిటిలీన్‌ వాయువును కేవలము వాతావర 
ణము ఒత్తిడికంపే చ. సెం.మీ.కు ఒకటి లేదా 2 కి.(గా.ల' ఒత్తిడివద్ద కం[పెస్‌ 
చేసి నింపినా నిలకడలేని వాయువు కావున సిలిండర్‌ ను 'పేల్చిపేసే పసమాదము 
గలదు. అందుచేతనే ఎసిటిలిన్‌ వెలిండర్‌ నిండుగా పోరిస్‌ మెటీరియల్స్‌ అయిన 
(Porous materials) [అనగా చిన్నచిన్న గాలి రంధ్రములు కళ్ల ముద్దగా 
యుండేవి.] బొగ్గు, ఏస్‌బెస్టా స్‌, ఇసుకసున్న ము, మొదలగువాటిలో మంచిదానిని 
నింపి సిలిండర్‌ లోతట్టున అతి చిన్న గదులుగా అమర్శ్భబడును. వాటిలోకి ఎసి 
టోన్‌ దావణమును నింపుదురు. పిమ్మట స్వచ్చమైన ఎసిటిలీన్‌ వాయువును 
సుమారు 15.5 బార్‌ ల ఒత్తిడి వద్ద. (1 బార్‌ (bar) అనగా 1 యూనిట్‌ వాతా 
పవపరణము అని అన్షము) అనగా సుమారు చ. సెం-మీ,కు 16 కి[గా.ల (సెజర్‌ 
వద్ద ఫ్యాక్షరీలో నే ప్రత్యేక యం(త్రసామ (గ సహాయముతో నింసబడును, ఎసెట్‌ 
ఫృవై సిలకడర్‌లో సుమారు 5.6 ఘనమీటర్ల వరకు నింపుటకు విజులు లభించును 

ఎసిటిలీన్‌ సిరిండర్‌ లోగల గ్యాస్‌ పరిమాణము నుకూ డ ఈ దిగువ తెల్పిన 
విధముగా లెక్కగట్టవచ్చును. సాధారణముగా ఫ్యాక్షరీలో సిలిండర్‌ ను నింపగా న 
గ్యాస్‌తోసహో ఎంత బరువు సిలిండర్‌ తూగినది ము్యదలేసిన చీట సిలిండర్‌ పై 
._అతికించబడును. 

(v) సిలిండర్‌ లో గ్యాస్‌ ఘ॥ప॥ = టట్‌ అనెడి సూత్రము ద్వారా 
లెకి,_౦పవచ్చును. 

W, m ఫ్యాక్షరీవద్ద గాస్‌ నింపిన పిమ్మట చూపిన సిలిండర్‌ భారము 

17] = ఎసిటోన్‌ తో సహా, సిలిండం బర్వేపు (గాఫ్టన్‌ను నింపక పూర్వము) 

[ = ఏసిటిలీన్‌ వాయువుయొక్క స్పెసిఫిక్‌ వెయిట్‌. దీని విలుస 1.091 kg/m 
ఘనమీటరు భారము 1.091 8.గా,లు అని భావ ము.) 

ఎసిటిలీన్‌ సిలిండర్‌ల భదత మరియు సంరతణ 

(Care and mai ntenance of ‘acctelene cylin dersy :— 

(1) ఎపిటిలీన్‌ వాయుప్తనకు మిక్కిలి శేగికగా *“అంటుకొనే గుణము కలదు, 
కాబటి బాల్‌, హో స్‌ మైప్పు' మరియు సిలిండర్‌ 'దగ్గఅగా ఎటువంటి మంటలు, 
నిప్పు ఐగైరా పెట్లరాదు. (11) గ్యాస్‌ లీక్‌ను వాసననుబల్టగాని లేదా సబ్బునీటిని 
వాల్వ్‌వద్గ పో సినపుడు వచ్చే బుడగలనుబట్లి తెలిసికొని ఫక్‌ యున్నచో అల్లి 
సిలిండర్‌లను దూరముగా ఆరుబయట పెట్టవలెను. (111) చుట్టుపక్కల ఏదైనా 


J4 సొమాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము న్‌ వెల్తర్‌ 


ఆగ్నిమంటలు రేగినచో వెంటనే వాల్వ్‌ను మూసివేయట కనుకూలముగా సీలిం 
డర్‌ వాల్వ్‌ పేనే దాని బిగింపు కీ-50చ్‌ను యుంచవలెయును, (17) [కాళ సిలి? 
డర్‌ను తిరిగి కంపెనీకి కొనిపోవునపుడు దాని వాల్వ్‌ మూసియున్న దె లేనిది గమ 
నించవలయును. తెరచియన్నచో సిలిండర్‌లో ఎసిటోన్‌ రసాయనము ఆవిరిగా 
వెలుపలికి పోవును. (౪) వాల్‌ ద్వారా విడుదలయ్యే ఎసిటిలీన్‌ వాయువు కొ౦త్ర 
ఉప్పమును (గహంచుచూ యుండును. కౌబట్లి ఎసిటిలీన్‌ ను ఎక్కువమెర వాల్‌ 
ద్యారా త్వరితముగా తీయుటవలన దానికోబాటు ఎసిటోన్‌ గూడ పెపులో నికి వచ్చు 
అవకాశముగలదు. కౌబట్టి కనీసము 5 గంటలకు తక్కువకాకుండా యుండే కాల 
ములో కాళి చేయరాదు. (౪1) సిలిండర్‌ ఉపయోగింపని సమయములో దాని 
వాల్వ్‌ పై గల మూతను పెట్టి యంచవలెను. (౪11) సుత్తితో కొట్టి వాల్వ్‌ను కది 
లించుచూ విప్పుట ఎప్పుడూ చేయరాదు. (౫111) ౭గ్యులెటర్‌ ను బిగించుటకు . 
ముందు కొద్దిగా వాల్వొను తెరచినచో కనెక్షన్‌ వద్దగల దుమ్ము వగైరా తొలగి 
సోవును, (1x) ఎసిటిలీన్‌ వాయువును 1 kg/cm (అనగా చ॥సెం॥మిటరుకు 
1 క (గా॥) మించిన (పెజ్‌ర్‌ (pressure) వద్ద వాడరాదు, (౫) ఎసిటిలీన్‌ 
సిలిండర్‌ ను ఎల్లిప్పుడూ నిటారుగా బెట్టి ఉసయోగించవలయును. (౫1) సిలిం 
డరుమీద పెట్టి విద్యుత్తు ఆర్‌్‌-ను పుట్లించరాదు. ఎల క్రిక్‌ వెర్‌లకు మరియు 
ఇతర పరికరములకు సిలిండర్‌ ను దూరముగాయుంచవలెను. (౫11) రెగ్యులేటర్‌. 
బిగించిన పిదప రెగ్యులేటరు నుండి హో స్‌ పెపుగల మార్గ్షమునకుగల స్కూూను 
తెరచిపెట్రిన పిమ్మట సిలిండరు వాలను తెరవవలెను, సాధారణముగా వాల్‌ ఏను 
ఒక' టర్న్‌ లేక 1శ్చ టర్నీలకు మించి (త్రిప్పరాదు, 

రెగ్యులేటర్‌ అనగా తెలుగులో (క్రమపరచునది చేయునది అని అర్ధము. గ్యాస్‌ 
వెల్లింగ్‌ లో సిలిండరుల నుండి గ్యాస్‌ను వాడునపుడు ఆ గ్యాస్‌ ఒత్తిడిని (కదు 
బద్దంగా విడుదల చేయుటకొరకు ఈ పరికరములు (ప్రతేకికముగా తయారయినవి, 
కాబట్లి వీటిని **(పెజర్‌ రెగ్యులేటరు”లుగా చెప్పవచ్చును. 1) ఇన్‌ లెట్‌ వద్దగల 
అధికమైన ఒ త్తిడిని ద్లో-పెపుకు కావలసిన (పెజరుకు తగ్గించుటకొరకు మరియు 
(2) వాడబడు గ్యాస్‌నకు ఒక నిలకడగా యు౦డు ఒత్తిడి (Constant pres- 
50176) ను అందజేయటకు 3) అవసరమైన (పెజరును అదుపుజీసి గ్యాస్‌ను 
విడుదలజేయుటకు ముఖ్యముగా రెగ్యులేటరు ఉపయోగించును, ముఖ్యముగా 
1) సింగిల్‌ స్టేజి (పెజరు రెగ్యులేటరు 2) డబుల్‌ స్టేజి రగ్యులేటరు అను రెండు 
రకముల రగ్యులెటరులు వాడుకలో గలవు, 
6.04 సింగిల్‌ 'సేజి రగ్యులేటరు (Single stage regulator) 


పనిచేయు సూ|త్రము (Principle of working) :_ 6.04 వ పటములో 
చూపినట్లుగా స్ట “ఏిను (త్రిప్పి సింగ్‌ "టన్నన్‌ ను' పెంచినపుడు అది 
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డయా(ఫమ్‌ “Dిని ఎడమ. 
(పక్కకు జరుప్తును. అంతట 
వాల్వ్‌ *Vి* తెరచుకొనును, 
ది అనే ద్వారము ద్వారా 
“హెచ్చు ఒ తిదివద్ద గల సిలిం 
డర్‌ లోని గ్యాస్‌ చాంబర్‌ 
గి) లోనికి (పవెశించును, 
అంతట . ఆ చాంబర్‌ లోనికి 
Fig. 6.04 (పిన్సిపుల్‌ ఆఫ్‌ రెగ్యులేటర్‌ వచ్చు వాయువుయుక్క 
_(పెజర్‌ విలువ P, అనెడి హై పెజర్‌ గేజిలో కొలువవచ్చును. ఈ గ్యాస్‌ 
చాంబర్‌ లోనిండి స్సి9ంగ్‌ "బన్సన్‌ బలముకం"బ మించిన _పెజర్‌ వద్ద డయా 
_ఫమ్‌ “Dిని కుడి(పక్కకు జరుపును. వెంటనే “గి అనే మార్గమును వాల్వ్‌ 
మూసివేయును. ఛాంబర్‌ నుండి తక్కువ ఒత్తిడితో “1” అను మార్గము ద్వారా 
బె'- వైపునకు వచ్చును. ఈ (పెజర్‌ను రై అను లో-(పెజర్‌ (Low-pres- 
sure) గేజిలో కొలువవచ్చును. తిరిగి చాంబర్‌ లోగల వాయువు స్పి90గ్‌ బన్సన్‌ 
బలముకన్న తక్కువ ఒ త్రిడికి రాగానే డయా[ఫమ్‌ ఎడమవైపుకు జరిగి మరల 
యౌ (పెజర్‌ గా్యాస వచ్చెలా వాల్వ్‌ , తెరచుకొని పె జప్పబడిన రీతిలో మరల 
ఛొ_పెపునకు తక్కువ ఒత్తిడివద్ద గ్యాస్‌ [కమపరచబడి పంపబడుచున్నది, ఆ విధ 
ముగా స్పి9ంగ్‌ జెన్సన్‌ సరిజేయు నూను (తిప్పి సరిజేసినచో కావలసినంత 
తక్కువ (పెజర్‌ వద్దనే బ్లో-పైపులోనికి వచ్చువాయువును స్థిరముగా యుంచవచ్చును. 





వి జట్‌ అ 

సింగిల్‌ సైజి (పెజర్‌ 'రగ్యు 
లేటర్‌ నిర్మాణము (Con- 
struction of a Single 
stage pressure regu- 


1a to 1) . 6 0 5 వ్‌ వట ష్‌ ? | వ 1 
ములో నాజిల్‌ జెప్పు సింగిల్‌ CYLINDER alee: ee Cy Pes 


రు pV Ge Fa ఫా 
మరియు భాగములు చూసబడి 
నవి, అవి V-వాల్‌; R. + .౪* 
రెగురలేటర్‌ చాంబర్‌, A. 

చిన్న బెజము, ఏ-స్పింగు, 





॥ ' 4 
bD-డయా(ఫమ్‌, T = సెద్టి INLET 
ట్ల జ శద ఓ జ్‌ అ ఇ 7 
వాల్‌, సిరిండర్‌ Fig. 6.05 సింగిల్‌ ఎజి (_ఫెజం కగుకలేటర్‌ 


_పెజర్‌ గే జి, న్ల్‌ాటైప్‌ (పెజర్‌గేజి అనెడి భాగములు గలవు, శః రెగ్యులేటర్‌ 


26 నామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము ఖై వెల్లర్‌ 


జాడీ ఇతరభాగములు గన్‌ మెటల్‌తో చేయబడును. ఈ రెగ్యులేటర్‌ భాగములన్ని 
పెసూ(తములో వివరించినట్లు పనిజియును. 
6.05 టూ స్లేజి (౪౦ 51286) (పెజర్‌ రగ్యులటర 
దీనిని డబుల్‌ సేజి రెగ్యులేటర్‌ అనికూడ పిలుతురు, ఒకే అమరికలో ₹౦డు 
సింగిల్‌ స్టేజి రెగ్యులేటర్ల కలయికచె ఈ రగ్యులేటర్‌ నిర్మింపబడినది. అనగా 
దీనియందు 2 వాల్వ్‌ మెకాని 
జమ్‌లు మరియు 9 డయా 
(ఫమిలు కలియుండును, దీని 
యందు (పెజరిను రెండు 
దశలుగా తగ్గుదల జేయబడును 
ఒక దశలో ఒక సింగిల్‌ సెబి 
రగ్యులేటరు ఏవిధముగా పని 
జేయుచూ (పెజర్‌ ను తగ్గిం 
చునో అదెవిధముగా దీనియం 
దు రెండునారు జరుగును, 






స్వ 
FAY 






A 





గ కాబటి బో-పెపులోకి తీసుకొ 
య స్‌. ga f 
ఇ గ త ను గ్యాన (పెజర్‌ ల్‌ వక 
1 మెన హెచ్చుతగ్గులు లేక సిర 
ల్లో + యమ ౧ (పై 
నిర్ణ | ముగా యుండును. 
4 6.06 పటములో డబుల్‌ 
తె పేజి రెగ్యులేటర్‌ యొక్క సె క్ష 


Fig.6.06 డబుల్‌ ఫి రగ్యులెటర్‌ _-భాగములు నల్‌ స్కెచ్‌లో వివిధ భాగ 
ములు చూపబడినవి, 

ఈ భాగములలో ] బ్లో-పైప్‌కు కనెక్షన్‌ (అవుట్‌లెట్‌) 2 ట్లో-పైపులో 
వాడుచూ యుండెడి గ్యాస్‌ (పెజర్‌ను కొలిచెడి (పెజర్‌ గేజి 3 రెండవ స్టేజిలో 
గ్యాస్‌ను కం(ట్రోల్‌ చేయు వాల్‌ 4 (పెజర్‌ గేజి 5 (పథధమదశలో ము౦దుగా 
సెట్‌ చేయబడిన డయాఫ్రమ్‌ 6 మరియు 7 సిలిండర్‌లో నుండి విడుదల అగు 
గ్యాస్‌ ఒత్తిడిని కొలిచెడి (పెజర్‌ గేజి 8 సిలిండర్‌ ద్వారమువద్ద గల పెపునకు కనె 
క్షన్‌ చేయుటకు వలయు వింగ్‌ నట్‌ 9 సిలిండర్‌ నుండి గా్యాస్‌వచ్చు మార్గము 
10 ఫస్ట్‌ ఫ్రైజివద్దగల వాల్వ్‌ 11 రెండవ స్టేజివద్ద డయాఫ్రమ్‌ 12 (పెజర్‌ను 
ఎడ్జెస్ట్‌చ యుటకు గల స్కూ. 13 రెగ్యులేటర్‌ బాడీ. 

డబుల్‌ 'సేజి రెగ్యులేటర్‌ వలన ఉపయోగములు :___ 

1) వెల్డింగ్‌ చేయుచుండగా ఫేమ్‌ ఎడ్జెఫ్ట్‌మెంట్‌ చేయు నవసరము రాదు. 
2) నిరాటంకముగా గ్యాస్‌ బ్లో. పెపునకు అందును. 3) సిలిండర్‌ నుండి వచ్చు 
గ్యాస్‌ (సెజర్‌ లో హెచ్చుతగ్గులు యుండవు. 


గ్యాస్‌ స్‌ వెల్లింగ్‌ ప 


రికరములు 97 


ఎసిటిలిన్‌ సిలిండర్‌ మరియు ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ లకు ఉపయోగించు రగ్యు 


లెటర్ల మధ్య బేధములు :-__ 





ఎసిటిలీన్‌ 6గ్య్యులేటర్‌ 


ఆక్సిజన్‌ రెగ్యులేటర్‌ 





1. సిలిండర్‌ మరియు హోస్‌పెపు | 
. కనెక్షన్‌ యూనిట్‌ బిగించుటకు ఎసిటి | 
లీన్‌ రెగ్యులేటరుకు లెఫ్ట్‌ హేండ్‌ మరలు ' 


కలియుం౦డును, 


"9. ఎసి 
మధ్యలో (గూవ్‌ కోయబడీయుండును. 


౦00n) రంగు కచ్లియుండును. 


4. ఎసిటిలీన్‌ సిలిండరు నుండి ఈ | 
'రగ్యులెటరుకు వచ్చె గాన మా_ (పె 
ian గేజిలో సుమారు 105 12/ 
| cm (పెజర్‌ వరకు 
(రీడ్రి గ్‌ చేయబడును). 

ర్‌. ఈ రగ్యులెటరులో కనీస (పెజ | 
రును లో. పెజరుగేజు యందు 1kక్ఞ/ | రును దీనిలో - (పెజరు గేజిలో 5158/ 
bal (pas వరకు కొలువవచు ను. 


జర్‌ గేజిలో సుమారు, శ్‌ శ kg/cm: 
1 పెజర్‌ వరకు కొలువబడును. 


Cయి* వరకు కొలువబడును, 


టి లీ.న్‌ కనెక్షన్‌ నట్స్‌ | 
' ఏవిధమైన గాడి లేకుండా సమముగా 
| యుండును. 

3. దీని ౪గ్యులేటరు గురు తెలియు | 


టకు ఎరుపు లేక మెరూన్‌ (Mar- | లేదా నలుపురంగు వేయబడియుండును, 


1. ఆక్సిజన్‌ రెగ్యులేటరు కనెక్షన్‌ 
అకు రెగ్యులటరు పై రైట్‌ హేండ్‌ ( థెడ్స్‌ 
కలియుండును. 


2. ఈ రెగ్యులేటరు కనెక్షన్‌ నట్‌ పె 


3. ఈ రెగ్యులెటరుపె నీలి రంగు 


4. ఆక్సిజన్‌ సిలిండరునుండి ఈ 
రెగ్యులేటరుకు వచ్చు గ్యాస్‌ను హై- 
కొలువబడును, 


ర్‌. ఈ రగ్యుళటరులో కనీస (పెట 





ఆెగ్యులేటర్ల భదత : మరియు సంరక్షణ & సున 
(1) రెగ్యులటరు కనెక్షన్‌లు బిగించుటకు, పదలుజేయుటకు తగిన ఫిట్‌ 


సెజు రెంచ్‌లనే వాడవలెను, ఎడ్జెనైబుల్‌ కైపు, లూజ్‌ గాయుండు రెంచ్‌ లను వాడ 
రాదు, (11) ఆయిల్‌ గాని, (గీజ్‌ గాని, రెగ్యులటరులోని ఏభాగముపెననూ పూయ 
రాదు. (111) సిలిండర్‌ నట్‌లు, కనెక్షన్‌లు తరచు సరిశీలించుకొని అవి సరిగా 
అమరుచున్న దీ లేనిది గమనించవలెను. (iv) బిగి ంపులో ఏవిధమైన ల లీక్‌'లేకుండా 


జూడవలను, A తరచు రెగ్యులేటరుయందలి (పెజర్‌ గేజులను పరిశీలించుచూ 
అవి సృకమమైన కొలతను చూపునట్టు జా(గత్త పహించపలెను. (౪1) ఆక్సిజన్‌ 


రెగు్యులేటరు, ఆక్సిజన్‌ సిలిండరుకు, ఎసిటిలీన్‌ రెగ్యులేటరు ఎసిటీలీన్‌ రెగ్యు 
లేటర్‌ లనే జా జా గత్తగా అమర్శవలెను. ఒకదానిచోట వేరొకటి al చేయరాదు, 


26 సామాన్య వర్కొషావ్‌ విజ్ఞానము - వెల్డర్‌ 


| 6.07 పటములో “A వద్ద రగ్యులేటరు 
| ఎట్లు ఎటాచ్‌ చేయవలెనో చూవబడినది. 
(౪11) 6.07వ పటములో క్రి వద్ద చూప్‌ 
నట్లు (పెజర్‌ ఎడ్జెస్టింగ్‌ సూ ను. కొంత 
నుర (తిప్పి జయా ఫు విగల బెన్సన్‌ 
తక్కు_ఏజే సిన పిదప సిలిండర్‌ వాల్‌ ఏను 
' కొంతమేర తెరచవలెను, ఎకు న మర 
అజ] గ్యాస్‌ను రెగ్యులేటరుకు అకస్మాత్తుగా వద 
f ) లినచో ఆ ఒత్తిడికి డయా(ఫమ్‌ వేడెక్కి 
అంజు. పాడగును.. (౪111) హెచ్చు (పెజరు 
గ్యాస్‌ను తక్కువ (_పెజరునకు త తగి ౦చు 
టకు ముందు అవ్సట్‌ లెట్‌ మాము తెరిచి 
' యుంచునట్లు జా(గ్రత్త పడవలెను. (0 
త్రం ల SER హామి | ఒక పర్యాయము కొంత మెరకు సిలిండరు 
4 EY =! వాల్వ్‌ను తెరచి కనెక్షన్‌ లవద్దగల డస్ట్‌ 
[భే పోవునట్లు చూసి పిదప రెగ్యులేటరును ఫిట్‌ 
హు. మయ కం ర చేయవ త ను. (౫) ఆక్సిజన్‌ హో స్‌పైపు 
Fig. 6.07 ఆక్సిజన్‌ రెగ్యులేటరుకు, ఎసిటిలీన్‌ 


హో స్‌పెపు ఎసిటిలీన్‌ రెగ్యులేటరుకు ఫిట్‌ చేయవలెను, ఒకదానికి బదులు 'వేరొ 
కటి అమర్చరాదు. 











6.06 మేనిఫోల్స్‌ సిస్టము సిలిండర్లు (Manifold system of cylinders) 


మేనిఫోల్డ్‌ (Manif01d) అనగా అనేక అవుట్‌ లెట్‌ (02€ 160 మార్గములు 
గల ఒక పైపు అని భావము, కాబట్టి ఇటి మె మెనిఫొల్త్‌ పెప్ప సహాయముతో 'మూడు 
లెక అంతకుమించిన గ్యాన్‌ సిలిండరులు "జతచేయబడి అధిక మొత్తములో గ్యాస్‌ను 
ఉపయోగించుటకు అనుకూ లముగా అమర్చబడిన సిలిండర్లను మేనిఫోర్డ్‌ సిస్టము 
సిలిండరులు అండురు, 





ఆవశ్యకత (Necessity) ;— 

(1) పరి(శ్రమలో వివిధ (పదేశములలో. అనేకమంది 'వేల్లర్‌లు ఏకకోలములో 
గ్యాస్‌వెల్లింగ్‌ చేయుటకు వీలుగా ఈ సిస్టమువలన వీలగును. (11) పెద్దవి భారీ 
జాబులను వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు అధికమొత్తంలో గ్యాస్‌ను ఉపయోగించు సమయ 
ములో ఈ సిస్టము అవసరమగును. (411) ఎసిటిలిన్‌ గ్యాస్‌ను. ఒక సిలిండరు 
నుండి పరిమీతక్షాలంలో శ వంతు పరిమాణము మాగతమే' వాడగలము. ఈ మేని 
ఫోర్ట్‌ సిస్టములో అనేక ఎసిటిలీన్‌ సిలిండర్లు కలుపబడి భారీ వెల్లింగ్‌లో అధిక 
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పరిమాణములో వాడుటకు వీలగును. (1౪) ఒక చోటునుండి మరియొక చోటుకు 
సిలిండర్‌ లను కదిలించ నవసరము లేకుండా ఒకే శేండ్రీకృక స్థ సానములో భద 
ముగా యుంచుటకు వీలగును. 
మేనిఫోల్ల్‌ సిస్టము - అందు'గల రకములు (Types of Manifold 
system) :— ఇవి ఆక్సిజన్‌ సిలిండరీ లను ఒక (గూపుగా కలుసబడినచో ఆక 
జన్‌ మనిఫోల్డ్‌ సిలిండర్‌ లనియు, ఎసిటి లీన్‌ సిలిండర్‌ లన్నియు కలిపి ఒక. 
గూపుగా కలుపబడినచో వ వాటిని ఎసిటిలీన్‌ మేనిఫోల్స్‌ సిలిండర్‌ లనియు అందురు. 
మరియు పనిచేయు విధానమునుబటి (1) సంచార 'మేనిఫోల్స్‌ సిస్టము (porta- 
ble manifold system) (2) శాశ్వత మేనిఫోర్డ్‌ సిస్టము ‘(permanent 
manifold system) అని రెండు రకములుగా "గలవు. | 
ఎసిటి లీన్‌ మనసిఫోల్డ్‌ సిసము ఏవరములు మరియు ఆపరేషన్‌ 


(Description and operation of a hes system of 
acetelene cylinders) :— 






Fig. 6.05 ఎసిటి లిన్‌ 
mb మేనిఫోల్స్‌ సిలిండరులు. 
భాగములు !-- A- ఎసిటిలిన్‌ 
యా సిలిండర్‌ లు, B, _హడే సిలిం 
ey Oi = యా డర్ష. బ్లాంక్‌ B, = రిజర్‌ స 

క సిలిండర్‌ అ గొ దాంక్‌, R - 
ర్యాక్‌, C - కప్పి ంగ్‌ పైపు 
ek EE H, -పైపహెక్డర్‌' గ్ష్మ-పెను 

క దాడ్డ 5 దిజర్‌ ga Ds, Pa 
fg po gee ఎ య 
న heel a ప్పయు పై V,- వాడుచూ 
Ue టీటా త. పెప్‌'హెడ్లర్‌ 

మ యొక్క షట్‌ ఆఫ్‌ హక; 
V, _రిజరు§ సిలిండర్‌ ల సెప్‌ 'హెడ్డర్‌ షట్‌ ఆఫ్‌ వార్‌, F - . ఫ్లాష్‌ అ రెస్తర్‌ , 
వర్కింగ్‌ ెగ్యులేటర్‌ లకు: ప్రోవు 'పెపలైన్‌ . 











ఈ మేనిఫోల్డ్‌ సిస్త ములో 6.08 వ పటములో చూపిన విధ యముగా. ఒక్‌  సిలిం 
డర్‌ బ్లాంక్‌ డు 'వత్యేకమైన ర్యాక్‌ (Rack) లో ఒకపక్కన వాడబడు 
సిలిండర్లు మరొక(పక్క-న నిల (Reserve) లో యుంచబడు సిలిండరులు 
యుంచబిడును. రెండు వాల్వ్‌లు అమర్చబడిన ఒక "౩ పైప్‌ హెడ్డర్‌ (pipe hea- 
der) అవుట్‌ లెట్‌ లకు (వత్యేకమైన ఫైక్సిబుల్‌ పెపుల సహాయముతో ఈ సిలిం 
డర్‌ అవుట్‌ లెట్‌లు కనెక్షన్‌ చేయబడును. పైప్‌ హెడ్డర్‌ క రెగ్యులేటరుకు మధ్య 
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(1) ఒక (పెజర్‌గేజికో సహా అవుట్‌పుట్‌ రెగ్యులేటర్‌ (2) గ్యాస్‌ను చల్లబరచు 
టకుగాను ఫ్లాష్‌ అరెస్టర్‌ (Flash arrester) అను డిపైస్‌లు రెండు అమర్చ 
బడి పం స్లాష్‌ అ ఛైర్‌ నుండి ఎసిటిలీన్‌ వాయువు వర్‌్క్కప్ల సవద్ద గల 
అనేక రెగ్యులేటర్‌ ల లోనికి వెళ్లగా అచ్చట గ్యాస్‌ వినియోగి ంపబడును. 

పాంట్‌ ఆపరేషన్‌ :- దీని ఆపరేషన్‌ చాలా తేలికగా చేయవచ్చును, 

గ (1) ముందుగా అన్ని అవుట్‌ లెట్‌ లు మూసియున్న ది లెనిది తనిఖీ చేయ 
వలెను, (11) సిలిండర్‌ బాంక్‌ లో వర్కింగ్‌ ్ల్‌ నాంక్‌ లో వాడుటకు [పత్యేకించిన 
సిలిండరులు ఫుల్‌గా నింనబడినది లేనిదీ చూడవలెను. (111) సిలిండరుల వాల్వ్‌ 
లన్నియు తెరచి గ్యాస్‌ను వర్కింగ్‌ హెడ్డర్‌ కు వదలవలెను. (17) ఆ హెడ్డర్‌ 
లోని అవుట్‌ లెట్‌ మార్గములు మరియు వాల్వ్‌ను ఓపెన్‌ చేయవలెను, (౪) అవుట్‌ 
' పుట్‌ రగ్యులేటరును ఎడ్డెస్ట్‌చేసి (సెజర్‌ గే జి ద్వారా కావలసిన వర్కింగ్‌ (పెజ 
ర్‌ను నిర్ణయించుకోవలెను. (V1) ఆ (పెజరు వద్ద సప్టయి పైపుద్వారా ఫ్లాష్‌ అరె 
స్టర్‌ లోనికి అందుండి వెల్లింగ్‌ సెక్షన్‌లో గల శెగ్యులేటరుకు ఎసిటిలీన్‌ సరఫరా 
అగునట్లు చూడవలెను, (vii) ఆగ్యులేటరు నకు గల బ్లో-పైపు _పెజర్‌ ను సరిజేసు 
కొని భ్లో_పెపుకు విడుదల చేయవలెను, పై జెప్పిన పిదప వర్కింగ్‌ బ్లాంక్‌లోని 
సిలిండరులు ఖాళీకాగానే రిజర్‌్వబ్లాంక్‌ లోని సిలిండరులను వినియోగి ంచవచ్చును. 

ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్ల మేనిఫోల్డ్‌ సిస్టము ;- (ప్రాక్టికల్‌గా ఎసిటిలీన్‌ మేనిఫోల్‌ 

సీసము మరియు అక్షి జను మేనిఫోల్త్‌ సిస్టముల ' నిర్మాణములో ఎక్కువ భేదము 
లేదు. ఈ (కింద శీ కొన్ని ముఖ్యమైనవి. 
(i) ఆక్సీజన్‌ సిలిండర్ల సిస్టమునకు ఫ్లాష్‌ అరెస్టర్‌ అవసరము లేదు. 
(11) ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్ల ల గల పెన్‌ హెడ్డరు రాగితో తయారయినది 
వాడబడును. ఎసిటిలిన్‌ సిస్టములో సీ ఫైవ్‌ హెడ్డరు తంతు (111) ఆక్సి జన్‌ 
(పెజర్‌ రెగ్యులేటరులు మాత్రమే haat మేనిఫోల్డ్‌ సిస్తములో ఉపయోగింప 
బడును. (1౪) ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ లను భకస బుల్‌ కత ట్యూబ్‌ కోయిల్‌తో 
కనెక్షన్‌ చేయబడును, ఎసిటి లీన్‌ సిలిండర్లు మరియు ఫెక్సిబుల్‌ రబ్బరు హో స్‌ 
పెపలతో కనెక్షన్‌ చేయబడును. 
మేనిఫోల్డ్‌ సిస్తముల వినియోగమునకు గల పరిమితులు '(1imita- 
tions) :- (i) ఎసిటిలీన్‌ మేనిఖి ఫోల్డ్‌ సిస్టమునకు ప్రత్యేకముగా డిజైన్‌ చేయ 
బడిన నిలువు జాయింట్‌ లేని గట్టీ స్టిల్‌ వ సేవ్‌ హెడ్డర్‌ కావలయును, (1? }  వాటీ3 _సెజు 
39 మి.మీ.లు మించి యుండరాదు. (ii) (పతీ సిలిండరు .5 నెక న్‌ వద్ద పట్‌ 
ఆఫ్‌ వాల్‌ కలు అవసరము, (iv) స్థాష్‌బ్యాక్‌ అరెస్టర్‌ ఎసిటిలీన్‌ మేనిపోల్ల్‌కు 
తప్పనిసరిగా అమర్శవలెను. ౧) ఒకే గదిలో 6. నుండి ర సిలిండరులకు మించి 
మెని ఫోల్డ్‌ సస్గములో ఉపయోగించరాదు, (vi) పెట్టుబడి ఖర్చు ఈ సిసములలో. 
అధికము, (vii) ఈ సిస్టములను ఒకచోటినుండి 'మరియొకచోటుకు "తీసుకొని 
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పోవుటకు వీలుండదు, (౪11) అనేకమైన వాల్వ్‌లు, పైపు కనెక్షన్‌లు కల్లి 
యుండుటవలన లీకేజి (1621280. సమస్యలు ఎదురగును. 

మెనిఫోల్డ్‌ సిస ముల భ(దత మరియు సంరక్షణ (care and mainte- 
nance sl hanitold systems) :— 

మేనిఫోల్డ్‌ సిస్టము ఆపరషన్‌ చేయు వెళ్టర్‌లు ఈ (కింద పేర్కొనబడిన 
చర్యలు తీసుకొని వాటిని సంరక్షణ చేయవలెను. 

ఎసిటిలిన్‌ మెనిఫోల్న్‌ సిస్థ ములో జాగ శ్రలు (precautions) వ 

(1) సప్లయ్‌ పైపు లైనులో 1 కి.గా. / సెం.మీ. నకు మించి రాకుండ 
చూడవలెను. (i) ఏదైనా లీక్‌ను పరీక్షించుటకు కేవలము సబ్బునీటిని వినియో 
గించవలెను, (iii) మొత్తము సిస్టములోని సిలిండర్ల వర్కింగ్‌ (పెజర్‌ 70 
కీ,(గా. మించరాదు. (17) సిస్తములోని గ్యాస్‌ పరిమాణము 57 ఘన అడుగు 
లకు మించకుండా యుండవలెను, (77) సిలిండర్‌లు అన్నియూ ఒకే (పెజర్‌ 
రెంజిలో గల వాటిని మేనిఫోల్స్‌ లో యుంచవలెను. (౪1) అన్నివాల్వ్‌లు, వాటరు 
సళ్ల మొదలగు కం (టోల్‌ అన్నియూ .వె వాటి స్థానములో క్రమముగా బిగింపబిడి 
యుండునట్లు WUE వహించవలెను, 

ఆక్సిజన్‌ వే మనిఫోల్డ్‌ గి సిష్టములో తీసుకోవల సిన జాగత్తలు : pe 

(1) ఎక్కడైతే. మండే ఇతర గ్యాస్‌ మెటీరియల్స్‌ ఉంటాయో అట్ట (పదెళ 
ములో ఆక్చిజన్‌ సస్ట్ర ము 'మేనిఫోల్డ్‌ పెట్టరాదు. (11) అన్ని కనెక్షన్‌ లవద్ద్‌ గల 
ఫిటింగ్‌ లన్నియు ఎట్టి ల్‌క్ర్ర (1621) లేకుండ కమముగా స్కూచేయబడి గాని 
లేదా పూర్తిగా వెల్లింగ్‌ లో అతకధిడి అమర్భవలను. (111) రః సిస్తము ౧10 
కఫ. (గా! (పెజర్‌కు లోబడియుండవలెను, (1౪) అన్ని కనెక్షన్‌ లవద్ద గల 
వాల్‌ (లు, ఫిటింగ్‌లు' గన్‌ మెటల్‌, రాగి లేదా ఇత్తడితో చేసినవే యుండాలి. 
(v) ఆయిల్‌, (గీజు, మొదలగునవి కనెక్ష న్‌ లపద్దగాని, వాల్వొఫిటింగ్‌ లవద్దగాని 
లేకుండా చూడ. లెను, . 

6.07 వెల్డింగ్‌ _ న్లో _ పెపలు (Welding Blow Pipes) 

(1) బో సెపు అనగా నేమి? (What is meant bya blow pipe 2) 

బ్ల (Blow) అనగా వాయుపును [పవహింపజయుట అని తెలుగు అర్షము. 
ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలీన్‌ వాయుపులను ఒక (పత్యేక గొట్లములోనికి (సవ 
హింపజేసి వాంని కల కాకాను అనుకూలమెన ఉపకరణము (device) ను 
బ్లో లస Cd. 

ఈ వాయు. ౨ నే ఆ బ్లో-పైపు చివరగల “టిప్‌” (T॥p) యొక్క 
సన్నని రం(_.నులు దాగం్రరా వెలువడినపుడు అంటించినచో అది కాంతిగా 
మ౦డుచూ వెల్దింగ్‌ నకు ఆ కాంతిగల మంట ఉపయోగింపబడును, మంట మండు 
టకు తోడ్పడే ఉపకరణముగా కూడ ఇది పనిచేయుచున్నది. కావున దీనిని ఇంగీ 
ములో టార్‌ (TంrCh) అనికూడ పిలువబడును. 
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(11) వెల్లింగ్‌ బ్రో_పై పు లెక వెల్లింగ్‌ టార్‌ యొక్క పనులు: 
(Functions of a blow-pipe or welding torch) :— 
(2) ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలిన్‌ వాయువులను కావల నన పరిమాణంలో 
బాగుగ మిశ్రమము చేయును, (ర) నాజిల్‌ టిప్‌ద్వారా కావలసినంత మి(శమ 
మునే (కమసరచుచూ విడుదల చేయును, (0) గ్యాస్‌ మిశమము మండించు 
నపుడు మంటలు టిప్‌ వద్దనే యుండి వెనుకకు రాకుండా చూచును. అనగా ఖూష్‌ 
బాక్‌ అవ్వకుండా చేయును. 
(Hi) బో. పెపులలో రకములు (Types of blow pipes) : 
ముఖ్యముగా 1, వెల్లింగ్‌ భ్రో_పెపులు మరియు 2. కటింగ్‌ ట్లో. పైపులు 
అను ర₹0డు-తరగతులుగా విభజింపవచ్చును , 
తిరిగి వెల్లింగ్‌ బ్లో-వైపుల తరగతిలో రెండు రకములుగా భ్లో_పై పులు 
నిర్మింపబడుచున్నవి. "అవి. (1); అధిక పీడనపు బ్లా పై స:(High pressure 
blow pipe) (ii) అల్పపీడనపు ల్లొ-పైపు (low pressure blow-pipe) 
అని పీడనము (1855256) ను బట్టి 'నిర్మి ంసబడుచున్న వి. 


(1) నిర్మాణ ఏవరణము మరియు భాగములు (Constructional des- 
cription and.parts) :— 
ఏ రకము బ్లొ-వైపులోనై.ననూ ముఖ్యముగా 1. బాడీ 2, హెడ్‌ 3, టిప్‌ 
fF 4. అనెడి అంగములు కలిగి తయా 
/7/ రగును, టిప్‌ భాగము రాగితో 7 
31] తయారగును. మిగిలినవి ఇత్తడి, 
అల్యూమినియం మరియు సనైయి 
న్‌ లెస్‌ 'స్టీలు లోహములతో 
తయారగును, 
+ Fig.69 బ్లొ- పైపు దీని బాడీపై 6.09 న పట 
ములో సూచించిన విధముగా. “అ-హేండిల్‌, “ర-కప్లింగ్‌ నట్‌, *రి-నీడిల్‌ 
వాల్వ్‌లు కల్గియుండును. మరియు బాడీకి మందుగా ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎపిటిలిన్‌ 
(వేశమార్గములు గల ౪) అను గొట్టములు హోస్‌పైపు కనెక్షన్‌ చేయుటకు 
వీలుగా అమర్చబడియున్నవి, దీని హెడ్‌ “స అను భాగము పొడవైన వలపైన 
నెక్‌ (661). కల్లియుండి ఒక వె పున బాడీలో బిగించుటకు వీలుగా పెన స్కూ) 
(థెద్‌లు కోయబడియుండును, రెండన చివర ;టిప్‌ను అమర్చుటకు వీలుగా 
మరలు కల్గియు౦డును, 62) అనునది టిప్‌ (11p) లేక నాబిల్‌ (Nozzle) 
అనబడును, ల. 
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Fig. 6. 10 H. P. ట్లో పై పు కోత పటము 


6. 10 పటములో అధిక పీడనపు తరగతి దొ.పె స ఆంకా వివరింప 
బడెను. దీనిలో 1. బ్యారెల్‌ లేక హెడ్‌ 2. హాండిల్‌ 3. ఆక్సిజన్‌ ఇన్‌ లెట్‌ 
4. ఆక్సిజన్‌ కంqటోల్‌ నీడిల్‌వాల్వ్‌ :5. ఎసిటిలిన్‌ కంటోల్‌ నీడిల్‌ వాల్వ్‌ 
6. ఎసిటిలిన్‌ ఇన్‌ లెట్‌ 7, గ్యాస్‌ మిశమమగు (పదేశము (mixing cham- 
ber) 8. గ్యాన్‌ మి శమము "హెడ్‌ కు పోవు మార్గము 9. హెడ్‌ పై టిష్‌ను బిగిం 
చుటకు“గల (థెడ్స్‌ 10. టిప్‌ 11 మరియు 12 హో స్‌ప్రైవ్‌లను కనెక్షన్‌ చేయు 
టకు వీలగు 'సైమ్‌ (stem) లు అను భాగములు చూపబడినవి, 


(11) బో-పెప్‌ ఆపరేషన్‌ చేయు విధము (operation of 0107-2106) 
ఈ భొ_పెప్‌ నిర్మాణములో గ్యాస్‌లు వాటియొక్క ఒత్తిడి వలన మిక్సింగ్‌ 
చాంబర్‌ లోనికి (పవహించును, అధిక ఒత్తిడివద్దగల ఆక్సిజన్‌ ను వదిలినప్పుడు దాని 
కాల ఎసిటిలిన్‌ గ్యాస్‌ను కూడ మిక్సింగ్‌ చాంబర్‌ లోనికి తెచ్చును. ఈ 
పెప్‌నకు సుమారు ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలిన్‌ లు 0, 5 కంగా. / సెం॥మీ॥ 
0.8 8. (గా, / "సెం॥మీ॥[*ల రెంజ్‌లలో సమతూకపు ఒత్తిడివద ఆపరటు 
చేయబడును, కాబట్టి ఓీటిని సమతూకప్ప ఒత్తిడి బ్లొ_'వై ప పులు (equal pressure 
type or balanced pressure type blow- pipes) అంటారు. 
ఆక్సిజన్‌ (ప్రవేశ మార్గమునకు కనెక్తుచేయబడి న రబ్బరు హో స్‌ గొట్లముద్వారా 
ఆక్సిజన్‌ హేండిల్‌లో గల ఆక్సిజన్‌ ఇన్‌ లెట్‌ పె పు చేరును. ఎసిటిలిన్‌ గ్యాస్‌ ఎసి 
టిలిన్‌ ఇన్‌ లెట్‌ పైపు చేరును. బాడీపై గల నీడిల్‌వాల్వ్‌ల సహాయముతో ఆ చేరు 
గా్యస్‌ల పరిమాణమును, సరిచేయబడును. వం పె వెన నెక్‌ గల హెడ్‌వంటి భాగము 
బాడీలో కప్లింగ్‌ నట్‌తో బిగి ంసబడియుండును'. "అరక మిక్సింగ్‌ చ చాంబర్‌ లోనికి 
రెండు గా్యాస్‌లు చేరి మీ(శమమె నెక్‌ ద్యారా టిప్‌ లోనికి పచు ను, వెల్లింగ్‌ చేయు 
మెటల్‌ మందమునుబటి ఈ టిప్‌లు వివిధ సైజులలో యుండును, ఆ టిప్‌లోని 
సన్నటి రం(ధము (01106) ద్వారా వెలుపలికి గ్యాస్‌ల మ్మిశమము ' వేగముగా 
జెట్‌ (6౧ వలె (ప్రవహించును. అంతట ఆజెట్‌ను లైటర్‌ సహాయముతో 
మండించునపుడు కాంతిగా మండును. ఈ మంట సెజును సరిజేసుకొని వెల్లింగ్‌ 
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' చేయబడును. భొ=పెపును అంటించుటకు ముందు కొద్దిగా ఆక్సీజన్‌ కం [టోల్‌ 
వాల్వ్‌ను తెరచినపిమ్మట ఒకసారి పూర్హిగా ఎసిటిలిన్‌ వాలను (తిప్పవలెను. 
మంటను ఆరి వేయుటకు ముందుగా. ఎసిటిలీన్‌ వాల్వ్‌ను మూసి తర్వాత ఆక్సిజన్‌ 
వాల్య్‌ను మూయవఏలెను. 

6.09 అల్ప పీడన భ్లొ-పెపులు (Low pressure type blow-pipes) 








(1) నిర్మాణ వివరణము (description of construction) :— 
6, 11వ పటములో చూపినట్లు అల పీడన భ్‌ పెప్పులు కూడ అధిక పీడన ట్‌ 
పెపు వలెనే నిర్మింపబడి మిక్సింగ్‌ చాంబర్‌ లో ఇంజెక్టర్‌నాజిల్‌ * (injector 
౬02210) కలియుండును, ఆక్సిజన్‌ వచ్చు పైపు మార్గము భె_పెపు మధ్యగా 
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Fig. 6.11 అల్పపీడన బ్లో. పైపు 





యుండును. దీనిని చుట్టి ఎసిటిలీన్‌ వచ్చు గొట్టము కల్లియుండును, దీనిలో ఎసిటి 
లిన్‌ అతి తక్కువ (పెజర్‌వద్ద పంపబడును. కాబట్లి దీనిని అల్పపీడన బ్లి- పైపు 
అందురు. ఇంజెక్సర్‌ మరియు నాజిల్‌ రెండునూ దీనియొక్క_ హెడ్‌లో ఒకే అమరి 
కగా యుండును. ఈ హెడ్‌లు అనేక సెజులు దొరకును, కావున కావలసినదానిని 
బిగించి ఉపయోగింపవచ్చును. 

(11) అల్పపీడన ల్లొ-పైపు = ఆపరేషన్‌ ; దీని ఆపరేషన్‌ లో ఆక్సిజనును 
సుమారు 2.5 కి.(గా. | సెం.మీ, అధిక పీడనములో తీసుకొనబడును. ఇది 
ఎసిటిలిన్‌ జనరెటర్‌లో ఉత్పత్తి అయ్యెడి ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ను ఉపయోగించుటకు 
వీలుగా నిర్మింపబడినది. అధిక పీడనముతో ఆక్సిజన్‌ను వదలగానే ఇంజెక్రర్‌ 
నాజిల్‌ వద్దగల చిన్న రం(ధముద్వారా మిక్సింగ్‌ చాంబర్‌ లోకి పోవును, ఆ కారణ 
ముగా అచ్చటి వాకూ్యమ్‌ (72002మ) పీడనము హెచ్చి వెనువెంటనే అల్చపీడ 
నము వద్ద గల. ఎసిటిలిన్‌ ను కూడ తోడుకొనిపోవును. అచ్చటి-నుండి టిప్‌కు 
“పోయి. మండించబడును. 
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(111) అల్న పీడన మరియు అధిక పీడన న్‌-పె పుల పోలిక ; 


(Comparison of High pressure & Low pressure blow pipes) 


నాననా లన్‌ 


అల పీడన బో='పె పులు 


ఖీ 
Tt Fir 


1, 


2 


ల 


10. 


11. 


12 


జ 0 జదరేటర్‌ ౬ mye తీను 


. టిప్‌తో సహో 


. దీనియందు 


య 





కో బడును. 


దీనిలో ఎసిటిలిన్‌ (పెజర్‌ తక్కు 


వగా యుండును. 
(0.02 kg Jem?) 


జ Ee 
. ఇందు ఇంజెక్టర్‌ ద్వారా గ్యాస్‌లు 


మి(శమమగును. 


మార్చుకొని వర్క చేయవలెను. 


. ఇది ఎక్కువ ఖర్చుతో కూడినది. 
ఆక్సిజన్‌ యొక 


(పెజర్‌ అధికము. 


దీనిలో ఆక్సిజన్‌ బాడీ మధ్యగా 


గల మార్గము చరును. 


. గ్యాస్‌ను సక్‌ (0001) చేయును 
. నెక్‌ పెపు పొడిగించి కలువ వీలు 


లెదు. 

దీనిని అధికపీడన ల్ల్‌- పె పుగాను 
లేక అల్ప పీడన బ్లౌ-పైపుగాను 
వాడవచ్చును, 


దీనియందు కిషముగా యున్నది. 
CME 


దీనిలో ఆక్సిజన్‌ హెచ్చుతగులు 


ఎసిటిలీన్‌కు కూడ వచ్చి సదా 
యర సష్బతి రాశిలో గా?౩స్‌లు 
మండును 


ఇంజెక్టర్‌ నాజిల్‌ 
యూనిట్‌గల హెడ్‌, పరర 





అధిక పీడన ట్లో=పెపులు 


. డిజాల్వుడు ఎసిటిలిన్‌ సిలిండర్‌ 


నుండి తీసుకో బడును. 


. దీనిలో ఎక్కువగా యుండును. 


(సుమారు SD WU) 
'సెం.మీ.%)_ 


. ఇందు ఆక్సిజన్‌ యొక్క వేగ 


ముతో ఎసిటిలిన్‌ ను మిక్సింగ్‌ 
చాంబర్‌ లోనికి తెచ్చుటచే మి(శ 
మము అగును. 


టిప్‌ మార్చిన చాలును. 


. ఇది తక్కువ ఖరీదైనది.. 
. దీనియందు సమతూకంలో రెండు 


గాకసిలు యుండును. 


. దీనిలో ఎసిటిలిన్‌ బాడీ మధ్య 


గొట్టమునకు చేరును. 


. దీని నిర్మా ణ ము అేలికైనదిగా 


యున్నది. 
దీనిలో హెచ్చు తగ్గులు సంభ 
వించును 
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6.10 బ్ల్‌-ఎపులు వాడకములో జాగత్తలు = సంరక్షణ 


(Care and maintenance of blow-pipes) 

(2) :[4) బొ =పెపు టిప్‌లను శుభమైన పెళ్టులలోగాని లేదా ర్యాక్‌లలోగాని 
భ(ద్రపరచవలయును, లేనిచో దానియొక్క. సన్నని రం[ధము దుమ్ము, మన్ను 
వగెరాలతో కూరుకొనిపోయి చెడును, (11)బ్ల్‌ గో-పెపును సుత్తివలె మెటల్‌ పార్టు 
లను స్ట్రయిక్‌, చేయుటకు వాడరాదు, అసి లీజర్‌ వలె వాడరాదు, దనీజత న 
జాయింట్లవద్ద గ్యాప్‌ (g2p)లు ఏర్పుడి గ్యాన్‌ లీక్‌ సంభవించును, (111) టిపిను 
విగించునపుడు గాస్‌ మై బట్‌ ఫిట్‌ పొందుటకు మాతే మె చూడవలెను, ఎక్కువ 
విగింపువలన దానిపై మరలు, చచి వదలగున్ను (iv) టిప్‌ రం(ధసులను టిప్‌ 
క్రీ నింగ్‌ సాధనమ్లుత్లోనే శుభము. చేయనలెను,. (మెత్తని రాగి తీగ లేక ఇత్తడి తీగ 
వంటి సాధనము). (౧) ఏదైనా బ్యాక్‌ ఫె ఫిర్‌ సంభవించినచో వెంటనే గ్యాస్‌ 
వార్వ్‌లను. మూసి వేయవలెను. కొంత సమయము చూసిన పిమ్మట తిరిగి బ్దో 
పెపును అంటించవలెను,; (౪1) టిప్‌ చివర కారన్‌ లేక కరిగిన మెటల్‌ అంటి 
కొనియన్న చో టిప్‌యొక్కు సామర్ష్యము తగ్గును: (౪11). టిప్‌ బాగా వేజిక్కి 
పోయినచో ఎసిటిలిన్‌ ను బంధించి కొద్ది ఆక్సిజన్‌ను వదలుచూ నీటిలో టిప్‌ను 
ముంచి చల్లార్చవలెను, (౪111) హోస్‌ పైపు జాయింటను లీక్‌. లెకుండా ఫిట్‌ 
చేయవలెను... (1%) చ్‌ న్‌ పైపు: చోక్‌ (chokey అయినపుడు" టిప్‌ ను విడదీసి. 
టిప్‌ న్ను ఆక్సిజన్‌ హో స్‌ పె పుకు పెటి ఆక్సిజన్‌ ను (పవహింపజేసిన దాని రం(ధ 
ముటో అడ్డు తొలగును, (x) భో_పె పుయొక్క ఏభాగములోను ఆయిల్‌, pr 
అంటర్లాదు. (౫1) వెల్లింగ్‌ బ్లా-పైపును అంటించుటకు (ప్రత్యేకమైన గ్యాన్‌ 
లై టర్‌ను మా(తమే వాడవలెను, అగపుర్లలు, వగ రా మంటలు. పెట్టరాదు. 
(౫1) బ్ల ద్లొ-పెపును ఎదుటి వ్యక్తులకు లేడా అంద ఫి పదార్దము లకు ఎదురుగా 
పెట్లి వెలిగించరాదు, (x11) § బో. పెపు యొక్క నీడిల్‌ వాల్‌ కోల వద్ద సబ్బునీటిని 
పోసి లీకేజి యున్నది లెనిదీ “చూసుకోవచ్చును, వాల్వ్‌ల నాబ్‌ (knob) లను 
(వెళ్ళతో నే. తేలికగా: (తిప్పవలెన్ను ప్రేయర్‌. లేక టాకింగ్‌ లతో (తిప్పరాదు, 
(x౪) ట్‌ బొ-పెపు వాడిన పిదప దానియొక్క టిప్‌,. హెడ్‌ ఊడదీసి మరలుగల 
కనెక్ష న్‌లను కు [భపరచి క క నాలా. (xv) వెలుగుచున్న బ్లో- పైపును 
ఎప్పుడూ నేలమీద పెట్టరాదు, . ' 


(0) బ్యాక్‌ = శై "సర్‌ సంభవించుటకు గల కోరణములు 3 

(1) బ్లొ- పైపు నాజిల్‌ లేక టిప్‌ పైజుకు సరిపడు ఒత్తిడితో గ్యాస్‌ మిశ్రమము 
అందనపుడు టిప్‌ వరకు గ్యాస్‌ రానప్పుడు టిప్‌ ద్వారా గాలి వచ్చి గ్యాస్‌తో కలిసి 
నపుడు బ్యాక్‌ ఫైర్‌ అవకాశము గలదు, దీనినే (పి-ఇగ్నిషన్‌ (pré=igni- 
tion) అని అంటారు. (11) టిప్‌లో లోహపు కణములు ఆంటుకొనియుండి 
వేడెకి)_న పిదప హెడ్‌ లోకి ఆ పార్టికల్‌ పడినపుడు బ్యాక్‌ ఫెర్‌ అవ్యగలదు, 
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(iii) బ్లో _ పైపు బాడీ బాగుగ వేడెక్కి-పోవువరకో ఉపయోగించిన బ్యాక్‌ ఫెర్‌ 
అయ్యే అవకాశ ముండును. (1౪) టిప్‌ ను వెల్లింగ్‌ చేయుచున్న బేస్‌ మెటల్‌కు గాని 
లేదా కరుగుచున్న ఫిల్తర్‌రాడ్‌కుగాని దగ్గజగా అంటిపెట్టినపుడు బ్యాక్‌ ఫెర్‌ 
అవ్వగ అదు, 
6.11 (పెజర్‌ గేజులు (pressure gauges) : 

రెగ్యులేటరీ మీద రెండు (పెజర్‌ గే జిలు విగింపబడియు౦డును. ఒకటి సిలిండర్‌ 
లోని గ్యాస్‌ (పెజర్‌ ను కొలుచుటకు వీలుగా సిలిండర్‌ వార్‌కు రెగ్యులేటర్‌ నాజి 
ల్‌కు మధ్య అమర్శ్చబడియుండును. రెండవ గేజి రెగ్యులేటర్‌ డయా(ఫమ్‌ చాం 
బర్‌నకు అమర్చబడి; భ్లో-పెపుకు పంపబడు గ్యాస్‌ ఒత్తిడిని కొలుచుటకు తోడ 
డును. వీటిని తెలుగులో “పీడనమాపకములు” అందురు. 

ఈ (పెజర్‌ గేజి నిర్మాణము భాగముల వివరములు 6.129 వ పటము సహాయ 
మున ఈ దిగువ వివరింపబడినది. meen 

6.12 వ పటములో చూపిన “(6 all 
అనెడి (పైప్‌ ద్వారా పా(తలోని వాయు 
వు ఒక యిత్తడి గొట్టము “గి లోనికి 
(వవేశించును. ఇది దిర్హవృక్తా కారపు 
(6111061021) అడ్డుకోత కబ్లియుం 
డును. ఇది వృతోకారముగ వంగి 
యుండును. దీని కొన మూయబడి 
ఒక లింక్‌ ద్వారా పళ్లుగల ఒక క్వాం 
(డెంట్‌ (6౪261224) (pDి'మిద 
6 అనెడి 30([దమునకు అతుక టో 
బడి యుండును. “౧” స్వేచ్చగా Fig. 6.12 పీడన మాపకము 
గా అధారంపె కదలుచూ పినియన్‌ (pinion) “F తో కరిసి, యుండును, 
పినియన్‌ మధ్య స్పిండిల్‌ పై “౮” అనెడి ఒక సూచి (pointer) యుండును, 
దీని దిగువున వృత్తాకారపు డయల్‌ యుండి దానిపై కి.(గా. / (సెం.మీ లలో 
విభజన గల భాగములు యుండును. ఈ భాగములన్నియు ఒక కాశీ మెటల్‌ 
దిమ్మ “మ కి బిగింపబడి యుండును. అధిక పీడనముగల వాయువు దిర్హవృల్తాకా 
రపు గొట్టములోనికి రాగానే అది ఆ పీడనమునకు చలించును, ఆ చలనము లింక్‌ 
ద్వారా పినియన్‌ కు బదిలి అయ్యి అది తిరుగుచూ సూచిక (తిప్పును, ఆ సూచిక 
ఆ వాయువు పీడనమును డయల్‌ పె తెలుపును. 
6.12 వెల్తింగ్‌ హో స్‌ పెపులు మరియు దాటి కనెక్షన్‌ లు (connections) 


Rp Tah Fe 
(1) హోస్‌ పైప్‌ల (Hose pipes) :- గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌లో హో స్‌ప్రైప్‌లను 


సిలిండర్‌ రెగు$ లేటర్‌ నుండి భో-పెపు వరకు కశకుచేయబడి గాస్‌ సరఫరాకు 
ఫ్రీ ౧ ల్‌ రి ఖ 
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వాడుదురు. ఇవి రబ్బర్‌తో చేయబడి కౌటన్‌ గుడ్డేగాని లేదా కేనవాస్‌గుడ్డగాని రబ్బ 
రుతోపాటు పొరలుగా చుట్టబడి యుండును. అందుచే, ఇవి మిక్కిలి బలమైన 
గాను, ఫేక్సి బుల్‌ గానుయు డును. ఈ పైపు ఉపరితల భాగముకై అరుగుదలజెందసి 
గట్టీ రబ్బరుకవరింగ్‌ కల్లియుండును, సాధారణముగా ఆక్సిజన్‌ సిలిండరునకుగల 
పఫో స్‌ పెపులు నీలిరంగులోను, సిటి లిన్‌ సిలిండరునుండి వచ్చు పైపు ఎరుపు 
గంగులను యుండును. సామాన్యముగా ఈ (కింద వివరింపబడిన సైజులలో 


ఇవి తయారు అగుచున్నవి. 
స ట్ల న౦0బరు =6.0౮] 





= “లోపలి వ్యాసము ఉపయోగించు 
వ్యాసము సందర్భము 
i అ౦॥ లేక 3 అం॥లు లెక 
13.4 మి, మీ.లు 4.8 మి,మీ.లు లైట్‌ డ్యూటీగల అధిక పీడన 
19 అం॥ లేక. 1 అం॥ లేక . భ్లో_పెపులకు 
15 మి.మీ.లు 6.4 మి.మ,లు 
21 అం॥ లేక. గ్య అం॥ లేక హెవీ డూ౪టిగల అధిక పీడన 
16.6 మి.మీ 8,00 మి.మి.లు బ్దో_'పైపులకు 
23 Sci లేక 3 అ౦॥ లేక అల్పపీడనపు ఎసిటిలిన్‌ జన 
18.00 మి.మీ. 9.6 మి.మ్మ్‌లు రేటర్‌ ఉత్పత్తి గల పెద సెజు 
కటింగ్‌ టార్‌ లకు 
UU నాాాా 
(11) హోస్‌ క్లౌంప్‌లు (11056 clamps) :— 6.13 వ పటములో ౧, bీల 


వద్ద చూపిన కప్పింగ్‌ పీస్‌లపై గల మరలు, 
వంటి భాగమును హోస్‌ సెపు లోపలికి 
దూర్చి దానివి dvs వద్ద చూపిన హోస్‌ 
కిప్‌ను ఫిట్‌ చేయుదురు, హోస్‌ కనెక్షన్‌ 
యొక్క. రెండన చివర గల నటువంటి 
భాగముపె రెగ్యులేటర్‌ ఫిట్‌ చేయబడును, 
హో స్‌ సెపు రెండవకొన బ్లో-పైపపై గల 
స్టెమ్‌ పై బాగుగా అమర్శబడును. 
“ఇ” వద్దగల కప్లింగ్‌ ఆకారమును ఆక్సి. (fp, 
జన్‌కు, “0ి వద్ద చూపిన ఆకారపుకప్లిం = 
గ్‌ను ఎసిటిలిన్‌ కు ఉపయోగింతురు, ఆక్సి . 
జన్‌ పైపు కస్టింగ్‌ నటులకు రె ట్‌ బాండ్‌ తక లా 
మరలు కలి, ఎసిటిలిన్‌ పెపు కపింగ్‌ నటు ప కద్‌ క 2 
నకు లెఫ్ట్‌ హేండ్‌ మరలి కలియాండును. ‘ Figo సం కవల ఆ 
పటములో “గి వద్ద చూపిన ఆకారములోగల కప్టింగ్‌ను రెండు హో స్‌ పైప్‌ 
లను మధ్యలో జాయిన్‌ చేయుటకు ఉపయోగించెదరు. క 
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(111) హో స్‌పెపుల వాడకములో జాగత్తలు; (2) వాడిన ఆక్సిజన్‌ హో స్‌ 
వెపు ఎసిటిలిన్‌ కు,. ఎసిటిలీన్‌ హోస్‌పైప్‌ను ఆక్సిజన్‌కు వాడిన (ప్రమాదము, 
(నీ) వేడిగాయుండు మెటల్‌ పార్గులను హోన్‌ పైపుల పై పెట్టరాదు. (6) హోస్‌ ' 
చుపులొ ఎక్కడైనా లీక్‌ (182k) యున్నచో దానిపై అతుకు (040%) వేసి 
బౌడరఠాొదు., 

6.13 వెల్లింగ్‌ నాజిల్స్‌ లేక టిప్స్‌ (Welding Nozzles or Tips ) 

(ఇ) వివిధ పరిమితులలో ఉష్లశ కిని గాస్‌మంటల ద్వారా వెల్లింగ్‌ చేయబడు 
అనేక 'సెజుల దళసరిగల మెటల్స్‌కు ఆందజేయుటకు వెల్లింగ్‌ నాజిల్స్‌ కూడ 
వివిధ వ జులలో తయారగుచున్నవి. దీనియొక్క చిన్న రం(ధము యొక్క 
వ్యాసము (సి జునుబట్లి టిప్‌ సై జులు గలవు. ఈ రం(ధము సెజు పెరిగి కొలది 
ఎక్కువ పరిమాణములో గ్యాస్‌ విడుదలై ఎక్కువ మంట, ఉప్పము పొంద 
వచ్చును. కాబట్టి చక్కటి వెల్లింగ్‌ పనిలో ఈ టిప్‌ సెలక్షన్‌ ముఖ్యము. ఈ 
దిగువ పట్టలో వెళ్డ్‌ చేయబడు మెటల్‌ సై జులనుబట్టి కొన్ని ఇండియన్‌ ఆక్సిజన్‌ 
కంపెనీ టిప్‌ ని జాలు సూచింపబడినవి. 


పటి నంబరు. 6.02 


మైళ్డ్‌ స్టీల్‌ ప్లేటు టిప్‌ సైజు గ్యాస్‌ (పెజర్‌ 
మందము నంబరు ఉజ్జాయింపుగా 
12.7 మి॥మి॥లు 45 నంబరు టిప్‌ 0.35 kg/cm’ 
6.4 ళ్ళ Ig ww 0.21 kg/cm 
న్‌ ఎర ఫ్ర 7 ఫం 94 0.14 kg/cm 
1.6 59 3 99 99 0.14 kg/cm 
0.8 0.14 kglcm* 


క 99 | 99 19 





న 


రగుచున్నవి, ఒకటి బో-పెపు హెడ్‌లో మరలతో బిగింపబడే ప్రాయిట్‌ టిప్‌ రకము 
రెండవది వంగిన నెక్‌ ఆకారములో గల పొడిగింపబడిన గొట్టము కల్లి బ్లో-పైపు 


హెడ్‌ నకు మిక్సింగ్‌ చాంబర్‌ దగ్గజగా బిగింపబ డేది. 


(b) వెల్డింగ్‌ టిప్‌లను గూర్చి జాగత్తలు === (ఫ్రై టిప్‌లను టిప్‌ క్రీనర్‌ 
సహాయముతోనే శుభ్రపరచాలి, (ఫై టిప్‌ పె గల మరలలోను, ఏవిధమయిన 
మలిన పదార్ధములు లేక లోహపుముక్కలు యుండరాదు. (111) నాజిల్‌ లేక 
టిప్‌తో మెటల్‌ను కదిలించుట, లేక నాజిల్‌ను తటాలున నేలపె జారవిడుచుట 
చేయరాదు. (17) ఇవి రాగివంటి మెత్తటి లోహముతో తయారుచేయబడ్రినవి_ 


కావున జాగరూకతతో ఉపయోగించాలి. 


6.14 వెల్లింగ్‌ గాగిల్స్‌ (Welding Goggles) 


గ్యాస్‌ వెల్టింగ్‌ చేయు (పతీవారు కళ్ళను ధక్షించుకొనుటకో గాగిల్స్‌ అనెడి 
(వత్యెకమయిన వర్క్‌షాపు కళ్లద్ధములను ధరించవలెను. ఈ క శ్ళజోడు 


40 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము _ వెల్డర్‌ 
6.14 న పటములో చూపినట్లు కళ్ల ను 
నాలుగు వెపుల మూసియుండు రెండు 
డేప ఆకారపు మూత్రల లో (పత్యేక 
మైన దళనరి రంగుటద్దములు అమర్చ 
బడ్డి యుండును, మెడ వెనుక కట్టుటకు 
వీలుగా ఒక ఇ? యుండును. ఈ అద్ద Fig. 6, 14 గాగిల్స్‌ 

ములు గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ మంటల ను౦డి వచ్చు వేడి, అల్లా నీలి కిరణములు 
(ultra violet rays) మరియు అల్ట్రా ఎరుపు కిరణములు (ultra red rays) 
బారి నుండి కళ్లను కాపాడును. 

గ్యాన్‌ లెటర్‌ (Gas lighter) 


. బ్ఞోపైపు టిప్‌ను వెలిగించుటకు అగీపుల్లలు ఉపయోగించుట అపాయకరము, 
కాబటి నేడు బజారులో గ్యాస్‌ లెటర్‌లు అందుబాటులో యున్నవి, ఇవి చొకయే 
గాక సులువుగా గ్యాస్‌ను ముట్లించుటకు అను వెన నిర్యాణము కలియు డును, 
ఇవి ఫ్లింట్‌ (Flint) అనే అగిరాయితోను స్తేలుతో (సేముతోను చేయబడును 
ఫింట్‌ యొక్క స్పొార్క్‌తో గ్యాస్‌ 'మండును, 

6.16. గ్యాస్‌ సిలిండర్‌ (టాలీలు 





శ్లో 


జాం నను i a ౫. ths ఉన! VANE 
(Gas 0౫ 110661 res ణు. PRESSURE-RECULOATNG 


సాధారణముగా .15 పటములో | | న 
చూపినట్లు గ్యాప్‌ టా (ప సే 
శే్యేకమయిన (టాలీలోనే యుంచి 
వర్‌,.షాపులో కావలసిన చోటుకు 
తేలికగా నడిపించి తీసుకొనిపోయి 
గా్యానిలను వాడవచ్చును, ముఖ్య 
ముగా రెండు సిలిండర్‌లు యుంచు 
టకు వీలుగా సల్‌ పే ఐటుతో చేయబడిన 
ఆధారము యుండి దానిపై రబ్బర్‌ 
షీటు వేయబడి యుండును, దీనిని 
రెండు సల AP గల ఇరు చట DE 
సుపె ర్మింతురు,. ఈ స్రీలు చక్ర డాం ర Ln 
క ఎ రబ్బరు టైర్లు తొడగబడ్రి Fig. 6 6. 15 ' (టాలీతో. సిలిండర్లు 
యుండును, సిలిండర్ల (పక్కలయందు వెనుకను మైలు స్తీల్‌ ఏంగిల్స్‌తో చేయ 


బడిన ఫేము యుండి సిలిండర్‌ అను గట్టిగా ఒక చెన్‌ తో కట్టబడును, _ఫేమునకు 
వెనుక. ఐరన్‌ హోండ్రిల్‌ 'యుండును, 


నా 
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6] 7. వాటల్‌ అతుకు పద్దతంలు 


( PROCESSES OF METAL JOINING) 
WEEK NO. 3 :- Different processes of metal joining -— 
Bolting, reveting, soldering, brazing etc. 
7.01 పరిచయము (Introduction) « 


wr nT Fe Nd HP lar IHR 


లోహముల తయారీ ఆదిగా పూర్వమునుండి వాటిని వివిధ పద్దతులలో అతు 
కుట కూడ ఒక నైపుణ్యముగల వృత్తిగా పరిగణి ంచబడుచున్న ది. నేటికి కూడ 
(గామాలలో కమ్మరి (BlaCk-$mith) ఇనుప కర్తీలను కొలిమిలో కాల్చి దాగ 
లిపై పెట్టి సు తిత్రో కటి ఒకటిగా అతికి, కత్తులు, "రడీ పట్లాలువంటి పరికర 
ములు చేయుచూ యున్నారు. కాని నేటి ఆధునిక పారిశ్రామిక “రంగంలో అనేక 
మైన పద్దతులు రూపొందించబడినవి, ఈ (కిందివిధముగా మెటల్‌ అతుకు పద్ధతు 
లను విభజించవచ్చును, 

మెటల్‌ జాయినింగ్‌ పద్దతులు 





4/ 
| 
థెర్యుల్‌ పద్దతులు మెకానికల్‌ పద్ధతులు 
(మెటల్‌ ను వేడిచేసి చేయబడేవి) 
జ VY 
1. నోలర్‌ తో అతుకుట 1, వోలు, నట్‌ వగైరా మరలు గల 
(soldering) సాధనయచులతో అతుకుట 
(Joining by use of the 
readed Fasteners) 
2: (చెజింగ్‌ (Brazing) 9.5 జాయింట్లు 
3. పూజన్‌ వెల్లింగ్‌ 3. రెపెజెడ్‌ జాయింట్లు 
(Fusion Welding) | 
4. (సెజర్‌ వెల్లింగ్‌ 4. మెటల్‌ ను వంచి అతుకుట 
(Pressure Welding) (Joining by means of 


Folding) 
7.02 మెకానికల్‌ మెటల్‌ జాయినింగ్‌ పద్దతులు 
(Mechanical methods of metal Joining) 

l. బోలు, నటు వగెరావంటి మరలుగల సాధనంలు (Threaded Fasteners) 

. (a) బోలులు = ఏవైన రెండు లోహపు యం(తభాగములను. కదలకుండ 
ఉతరింసేపటు బోలులు, నటు, నూలు మొదలగు మరలుగల సాధనములు ఉప 
యోగింపబడుచున్నవి, ఇవి తాత్కాలికమైన (Temporary) జాయింట్లు ఏర్పుర 
చుటకు తోడ్పడును. ఇవి హెడ్‌ యొక్క ఆకారమునుబట్టి ఈ (క్రింద పేర్లతో 


42 సామాన్య వర్‌, షాప్‌ విజ్ఞానము జ వెల్లర్‌ 
పిలువబడుచున్నవి. .7.01!వ పట 


( అ 
ఖ్‌ a ములో చూపినలజ (a) ఫి. 
| , నల్‌ హెడ్‌ బ్‌ల్డి (0) రు. 

స సై స్ట ట్‌ ఖు. 5 న. ; 
సమా అ కేవ్‌ మాడ్‌ ies "హెడ్‌ బోల్‌ (0) చీ te Tred) 


న 


oe. (cheese head bolt) (6)8ప్‌ 


Fig, 7.01 బోలులు - రకములు హెడ్‌ బోలు (Cup head 0010. 
(౭) కౌంటర్‌ సంక్‌ హెడ్‌ వోల్ట్‌ (counter sunk head bolt). 


7.02 పటములో చూపినవి_ 
(2) ఐ-బోల్ల్‌ (eye - bolt) 
PIT Cn 
(Hook) బోర్డ్‌ (రే) ర్యాగ్‌ ఈ 
బోర్‌ (Rag bolt), అందా 

(బి) నట్లు (Nuts); మెషిన్‌ టు? 7.02 వొల్ట్‌లు _ రకములు. 
పార్లులు రెంటిని కదలకుండా వబిగించుటకు సామాన్యముగా బోల్డ్‌ మాత్రమేగాక 
దానిపై నట్‌ జతగా ఉపయోగింతురు. సాధారణముగా ఉపయోగి ౦వబిడు నట్‌ ల 
యొక్క శే ఎవ్‌లు 7,03 వ సటములో చూపబడినవి, 
వీటిలో (ఇ) హెక్సాగనల్‌ నట్‌ హెవీ లేక లైట్‌ 
డ్యూటీ ఫాజెనర్లకు, (0) స్క్వేర్‌నట్‌ లైట్‌ 
సకనట పార్లుల బిగింపుకు, (6) వింగ్‌నట్‌ హేండ్‌ బిగింపు 
అ బ్‌ నకు మరియు (6) తంబ్‌నట్‌ (వేళ్లతో బిగింపునకు 

ట్‌ పనికివచ్చును. ఇవి అన్నియు స్టాండర్డ్‌ నుజాలలో. 
బోల్స్‌ లకు సరిపడేలా తయారు వేత లభించు 
Fig.7.03 నట్లు- రకాలు చున్న వి, 

(సి వాషరు (Washers) :- వర్‌ 
పీస్‌ పైభాగమునకు, నట్లు అడుగు భాగము నక్ష 
మధ్య యుంచినట్లు 'బోల్డ్‌కు తగిలించబడి 
బిగించబడును, అందువలన l. వర్‌ ్క_ యొక్ష 
సర్ఫేస్‌ నట్‌ తిరగుటపలన గీతలుపడి పాడ Fig. 7.04 
వదు. 9, వాషర్‌ పె నట్‌ ఎక్కువమేర తాకు వాషర్లు _ రకములు 
చుండును. గాన బిగింపు బాగుగ యుండును. మరియు కొన్ని వాషర్లు స్చి9ంగ్‌ 
గుణము నిచ్చి నట్‌ వదులుగాకుండా చేయును: అందుచే బోల్ట్‌, నట్‌లతో బోటు 
వాషరుగూడ ఉపయోగింతురు. 
7.04 weed f-వద్ద చూపినవానిని 'సాదా వాషర్లు (plain washers) 
అనబడును. “ఇి మరియు గ సింగిల్‌ పె(టన్‌ స్పి9ంగ్‌ వాషరొలు ..అందురు. 











(అ వింగ్‌ నట్‌ 6 
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“ని డబుల్‌ పేటన్‌ స్పి9ంగ్‌ వాషర్‌ అనియు *6" ని (గప ప్నేటన్‌ స్పి9ంగ్‌ 
వాషర్‌ అనియు “ఆి ని గిర్లర్‌ పే(టన్‌ స్పి9౦గ్‌ వాషర్‌ అనియు వివిధ రకముల 
॥ ళ్‌ ల్‌ 
చాషర్‌ లు గలవు. 


(డి) నూలు (ఏం౭r౭w$) ;- దొ ల్‌ అవ 
నెంజ్జనుజాయిన్‌ చయుటకు మరియు 
చేయుటకు ఉపయోగింవబడును. 
క్‌ sl పొడవంతయూ మరలు కోయబడి 
Fig. 7.05 ములో చూపినట్లు *ఇివద్ద చూపిన 5 ఆకా 
రముల స్కూూ9లను సెట్‌ నూలు (5et 5rew$) లనియు “0 వద్ద చూపిన 
3౩ రకములను (గబ్‌ నూలు (Grub screws) “6? వద్ద రకపు నస్మూలను 
ఫిలిఫ్స్‌ సూూ/లని పిలువబడును. క 
(ఇ) స్లడ్‌లు ($tUds) :- వీటిని స్టడ్‌ చోల్డ్‌ లని 
కూడ అందురు, విటికి బోల్డ్‌వలె హెడ్‌ యుండదు. 
రెండువైపులా మరలు కోయబడి యుండును. ఒక 
వైపు మెషిన్‌ పారు బాడీలో బిగింపబడును, జాయిన్‌ 
చేయబడు మరొక మెషిన్‌ పారును ఈ స్టడ్‌ వోల్డ్‌కు 
అమరి నిన నట్లు సీ కాంప్‌ చేయుటకు వీలుగా 
ఇవి ఉపయోగపడును. 7,06వ పటములో చూపిన 
(ఇ) కాలర్‌స్టడ్‌ (0) స్కేర్‌ షాంక్‌ స్ట్‌ మరియు 
(0) రౌండ్‌ షాంక్‌ సద్‌ అనెడి రకములు లభించును. 
చై వివరించబిగిన మరలుగల సాధనము లన్నియు 
రెండు పార్తులను లేక అంతకుమించిన భాగములను 
తాత్కాలికముగా జాయింట్‌ చేయుటకు తిరిగి వాటిని విప్ప 
దీయుటకు తోడ్పడును. 7'07వ పటములో చూపిన గి 
మరియు ్రఅను' భాగములు “Dి అను స్కూ 9 జోల్ల్‌ ల 
సహాయముతో దోల్లింగ్‌ చేయబడిన విధము “(6)” ఆను 
పటములో చూసబడినది. ఈవిధముగా వర్‌,_షాపులో 
ఆయా భాగములను మరలుగల బోల్డ్‌లు, నట్‌లు మొద 
లగు సాధనముతో తాత్కాలిక (temporary } 
జాయింట్లు ఏర్పరచవచ్చును. | sess 
ఇ. కీ_జాయింటు (Key-joints) Fig. 7.07 
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బోల్ల్‌లు, నటు వంటి మరల గల సాధనములతో సె స్కూ9లతో 'రెలటు 


గాక మరలులేని “కీ? వంటి సాధనములతోగూడ మెకా _ పార్తులను జేర్చి 
నికల్‌ జాయింట్లు వాడుకలో గలవు. జాయింట్‌ చేయుట 
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“కీలు మరియు “కీి-జాయింటు (Keys and Key-Joints) :- ఇవి ముఖ్య 
ముగా గుం(డని ఇరుసు మరియొక గుం(డని పులి గర వంటి చక్రములను 
అమరి తిరగకుండా జాయిన్‌ చేయుటకు ఉప 
యోగపడును, వీటిలో ఈ దిగువ పెరొన్న 
రకములు 'ముఖ్య మనవి. 

(1) పేపర్‌-కీ-తో ఇరుసు పై పృల్లిహబ్‌ని 
జాయిన్‌ చెయుట :- 7.06 వ పటములో (ఆ 
క్రీ లేక శాయి, ఇరుసు ($haft) మరియు DU Es 


Tots 110100. 2 నట x కలదో నగ 





పుల్లీయొక్క హబ్‌ (Hb) అను మూడు Fig. 7 7.08 పేపర్‌ _కీ= 
భాగములు గలవు. ఇరుసుపె గల శాయిగాడి జాయింట్‌ - భాగములు 


(key-way) లో “కీ'ని ఫిట్‌ చేసిన పిదప హబ్‌'లోసల గల “కీగాడిని “కీ మీద 
చేర్చి హబ్‌ను బిగించినచో హబ్‌ తిరగక షాష్ట్‌ను అతికి యుండును అపి బద 
రకముల oo ఈ దిగువున గల పటములలో వివరింపబడినవి. 





87.13. Fig. 7.14 
(11) ఫైయిన్‌ ఫెదర్‌ కీతో జాయింట్‌ చేయబడు విధము (FI 
(111) గిబ్‌ హెడ్‌ కీతో జాయింట్‌ చేయబడు విధము స 5 1” 
(iv) సింగిల్‌ఎండ్‌ ఫెదర్‌ కీతో జొయింట్‌ చేయబడు Ro SE 7. 11 
(స పెగ్‌ _ఫెనర్‌ కీతో జాయింట్‌ చేయబడు విధము (Fig. 
Vi) డబుల్‌ ఎండెడ్‌ ఫెదర్‌ “క్రీత్రో కటట న 1 
(౪711) వుడ్‌-5ఫ్‌ “కీతో జాయిన్‌ చేయబడిన సధ (Fig. Sha 13) 
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3, రెవెటెడ్‌ జాయింట్లు (Reveted Joints) 





(ఎ) రివెబడ్‌ జాయింట్‌ ఆవశ్యకత ;= 
షీట్‌ ఉపయోగించి చేయబడు బాయిలర్‌ గొట్లములు, ఐరన్‌ దూలములతో 
నిర్మింపబడు కట్టడములు, ఆయిల్‌ మరియు వాటర్‌ టాంక్‌ లయందు రివెట్‌లు ఉప 
యోగింపబడిి వాటి జాయింట్ల పి తాపడము (riveting) చేయబడి శాశ్వత ముగా 
అతుకుకొని యుండెడి మెటల్‌ జాయింట్లు ఏర్పరచవచ్చును. 


(బి) రివెట్‌ యొక్క నిర్వచనము (Definition of a rivet) 


సూపాకారపుబాడీతో మరలులేని బోల్‌ వలె యుండి ఒక వైపున హెడ్‌ (ఈల) 
గల మెటల్‌ పీస్‌ను రివెట్‌ అందురు. రివెట్‌ 1. బెయిల్‌ 
(tail) 2. బాడీ లేక షాంక్‌ 3౩. హెడ్‌ అను భాగము 
"లుగా యుండును, (పటము నం. 7.15) ఇవి ముఖ్య 
ముగా ఇనుము లేక మెత్తటి ఉక్కు లోహములతో 
నిర్మింపబడును, చిన్నవి తేలిక రకపు అతుకులకు వాడు 
రివెట్‌ భాగములు రివెట్లు రాగి, ఇత్తడి, అల్యూమినియమి లేక అల్య్యూమిని 
యమ్‌ ఎల్లాయ్‌ లోహములతో చేయబడును, 
(స) రివెటు = రకములు (Types of rivets) :- 
రివెట్‌ యొక్క తల ఆకారమునుబట్ల, డయామీటరు మరియు పొడవు అను 
వివరములతో రివెట్లు ఉదహారింపబడినవి, ఉదాహరణకు పాన్‌ హెడ్‌ రివెట్‌ 
20 x 100 (Pan head rivet 20 x 100) అని ఉదహరింపబడ్రినచో, 
పాన్‌ హెడ్‌_వెట్‌ తల ఆకారమును, 20-0వెట్‌ డయామీటరును, 100- 
రివెట్‌ యొక్క పొడవును తెలుపును. 

సాధారణ పనుల కుపకరించు రి'వెటు రకములు ప.నం.,7.16లో చూపబడినవి, 

పీటి పెర్లు వరుసగా 1.స్నాప్‌ _ అ 
హెడ్‌ శక కక్‌ హెడ్‌ 2.పన్‌ Bf ఈ క 
3. కోనికల్‌ హెడ్‌ 4. కౌం ra TA మెము AEE షై 
టర్‌ సంక్‌ హెడ్‌ మరియు Fig. 7.16 రివెట్‌ ల - రకములు 
5. రౌండ్‌ కౌంటర్‌ సంక్‌ హెడ్‌ (ToUund counter sunk head). 


ఉపయోగములు 1. స్నాప్‌ హెడ్‌ ($nap head) రివెట్లు వంతెనలు మరియు 
ఇతర స్త్రక్నర్లలో ఉపయోగింతురు, 2. పాన్‌ హెడ్‌ (panhead) రివెట్‌లు 
జాయింట్‌ కు ఎక్కువ బలము కావలసినచోట వాడుదురు. 9. కోనికల్‌ హెడ్‌ 
(conical head) రివెట్‌ లు దగఆఅ ద గ్గణగా అమర్చినచొో రివెట్‌ హెడ్‌ ఎక్కువ 
చోటు ఆ(క్రమించదు, ఇవి బాయిలర్‌ గొట్టముల జాయింట్‌లు తాపడము చేయు 
టకు వాడుదురు, 4, కౌంటర్‌ సంక్‌ హెడ్‌ రివెట్‌లు సర్ఫేస్‌ నున్నగా యుండు 
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టకు వాడుదురు, ఎక్కువ షిప్‌ బిల్లింగ్‌ పనులకు వినియోగింతురు. 5. రొండే 
కౌంటర్‌ సంక్‌ హెడ్‌ రివెట్లు కూడ బాయిలర్‌ నిర్మాణములలో వాడుదురు. 


(జ) రివెజెడ్‌ జాయింట్లు _ రకములు (Riveted joints types) 

రెండు షీట్లు లేక పేట్‌లయొక్క చివర అంచులు రివెట్‌లు ఉపయోగించి 
తాపడము చేయబిడినచో రివెటెడ్‌ జాయింట్‌ తయారగును. దీనిని పెర్మనెంట్‌ 
జాయింట్‌ అందురు. జాయంట్‌ యొక్క. ఉపయోగమునుబట్లి రివెటెడ్‌ జాయింట్లు 
విభజింపదిడినవి. అవి 1, ల్యాప్‌ జాయింటు 2, బట్‌ జాయింట్లు, 


1, ల్యాప్‌ జాయింట్లు (Lap Joints) :- ల్యాప్‌ జాయింట్‌ లో అతుకబడు 
పేట్‌లు ఒకదాని' అంచుపై మరియొక పేట్‌ అంచు ఎక్కి౦చి రివెట్‌ లు బెజ్జముల 
యందు దూర్చి తాపడము' చేయబడును. జాయింట్‌ క అవసరమగు బలమునుబట్టి 
పటములో! 'హాపినట్లు ఒంటీ వరుసలో నే 
గాక రెండు లేక "మూడు వరుసలలో 
గూడ రివెట్‌లు ఉపయోగింతురు, ఈ 
జాయింట్‌ వివరములు 7.17 పటము 
2) b ల వద్ద చూసబడినవి, 

2. బట్‌ (But) జాయింట్‌ లు 3 
బట్‌ జాయింటు - చేయబడు పెటులు 
రెంటి అంచులు జతగా చేర్చి.వాటి పెన 
ఒక కవరు పేటు పెటి పటములో చూపి 
నట్లు రివెట్‌లు .తాపడము చేయబడును. Fig. 7.17 రొవె'టెడ్‌-జాయింట్లు 
అతుకబడు పేటి అడుగునకూడ కవరు బటులు వౌడినచో జాయింటు మరింత టల 
ముగా యుండును. ఈ కవర్‌ పేట్‌ లను 'బట్‌-స్త్రాప్‌లు (But- straps) అందురు, 
బట్‌ జాయింట్‌ వివరములు 7. 17వ పటము “౮ వద్ద చూపబడినవి. 


(ఇ) హేండ్‌ రివెటింగ్‌లో సూ కములు (Techniques) : క 


(1) చిన్న సె ఎజాూ రివెట్‌ లు బాల్‌ పీన్‌ హీమర్‌ సహాయముతో తావడము జేయ 
వీలుపడును_ ఇది కేవలము నైపుణ్యుముతోకూ డినపని. బాల్‌ పీన్‌ "“హీమర్‌ తో చిన్న 
రివెట్‌లు తాపడముచేయుటలో ఈ [కింది అంశములు గమనీంచనలయును. 


1, గట్లి అధారము రివెట్‌ హెడ్‌ (కంద అమర్న్చుకోవలెను. ' 2. కచ్చితమైన 
పొడవుగల రివెట్‌లు ఎన్నుకోవలెను. పొడుగై నచో మణగగొట్టిన హెడ్‌. పెద్ద 
దిగా వచ్చును. పొట్టిదైనచో తాపడముచేయ వీలుపడదు. 3, రివెట్‌ను మట్టముగా 
తాపడమయే లా కొట్లరాదు. రివెటునకు చుట్లునూ మరియు పెన వివిధ (వదేశము 
లయందు హేమర్‌తో కొట్టుచూ తాపడము చేయవలెను. 4, హేమర్‌ దెబ్బ సమ 
తూకమైనదై యుండవలెను. 
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(11) పెద్దసైజు రివట్లు తాపడముచేయు విధము ( Method of 
riveting large rivets) పప లర. తర్‌ లో పెద్దసెజు రివెట్‌ లు గూడ 
సులభముగా రివెటింగ్‌ చేయవచు ఎను. ఈ పద్దతి మఖ్యముగా రివెటింగ్‌ టూళ్ళ 

సహాయముతో నిర్వహించెదరు. క్లుప్తముగా ఈ ' పద్దతియొక్క వివిధ దశలు పట 
నహాయమున ఈ (కింద గ 


(2) ముందుగా రివెట్‌ డయామీటరుకు అనుకూలమైన (డ్రిల్‌ 
హోల్స్‌ను 'పెట్‌లో చేయవలెను. సుమారు రివెటు డయామీటరు 
శన హోల్‌ డయామీటరు 0.5 నుండి 1 మి. మీకు ee 
గాకుండ యుండవలెను. 

(b) తదుపరి 7.]ర వ పటములో చూపినట్లు రివెటింగ్‌ 
హేమర్‌ మరియు పోకర్‌ (poker) పైప్‌ రివెటు సెట్‌ తో 
సో = షీట్‌ యొక్క బెజ్జములవ్వారా రివెటును దూర్చి షీట్‌ను దగఆగా 
సెట్‌ చేయవలెను. రివెటు సెట్‌ 1 ని ఉపయోగించునపుడు ర్రివెటు 

-హెడ్‌ పాడవకుండా పటములో చూపినట్లు డాలీ బార్‌ “లొను 
హెడ్‌కు ఆధారముగా పెట్టవలెను, అర్హవృృత్తాకారపు (గూవ్‌గల 
పొడవైన మెటల్‌ కమ్మీని య (Dolly Bar) అందురు. 








(0) తరువాత రివెటు "టెయిల్‌ భాగముసపె హెమ 
ర్‌తో కొట్టి బెజ్జములో బిగి పేలా 7.19న పటములో 
(ఎ) వద్ద: చూపినట్లు అప్‌ సెట్టింగ్‌ (1p-setting 
చేయవలిను. 

(6) తరువాత రివెటు హెడ్‌ను డాలీ లేక కప్‌ 
టూల్‌ ఉపయోగించి 7.19 వ పటములో (బి) వ! 
చూపినట్టు ఫినిషింగ్‌ చేయగా కావలసిన రీతిగా రి" 
టింగ్‌ అగును, 

(సి) కౌకింగ్‌ (Caulking) మరియు వ్రు 
రింగ్‌ (Fullering) చేయు విధము ;-- 








కౌకింగ్‌ :. కౌకింగా టూల్‌ ఉపయోగించి 7,20 i 
= | వ పటము “ఇ” పద్దు చూపిన 
లా క క బడిన రివెటు యొక్క ముట్టి 
ee అంచును షీట్‌ పెకి బాగానొ క్కేటట్లు పీలింగ్‌ 
Fig. 7.20 చేయుటను కౌకింగ్‌ అందురు. దినివలన లీక్‌ 


లేకండా యుండును. ఇచే విధముగా షీటు అంచులనుకూడ మణచి ఒకడాని"పె 
ఒకటి బాగుగా న్‌ Toes చేయుపని టాడ్‌ కొకింగ్‌ అందురు, 


48 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము : వెలర్‌ 


ఫుల్లరింగ్‌ :- రివెటింగ్‌ చేయబడు పటు అంచులు పికెలేచ కాళీ ఏర్పడకుండా, 
పులరింగ్‌ టూల్‌తో ఆ అంచులను వాలుగా సుమారు (లలో ఛాంసెరింగ్‌ చేసి, 
పట్లు బాగుగా హత్తుకొనలా, పీలింగ్‌ చేయబడు పనిని ఫుల్లరింగ్‌ అందురు. 
7. 19 పటము “0 వద్ద ఫుల్లరింగ్‌ టూల్‌ ఉపయోగించు విధము. వివరింపబడినద్ని 


4, మెటల్‌ వంచబడి అతుకుట (folded joining of metals) 


ముఖ్యముగా తక్కువ మందము గల షీటు లేక పేటులను వివిధ ఆకారము 
లలో వంపులుదెల్చి. రూపొందించునప్పడు ఫోల్లెడ్‌ జాయింట్‌ లు అవసరమగును. 
వీటిని షీట్‌ మెటల్‌. వర్‌్‌లో సిమ్‌ జాయింట్‌ లు (seam Joints) అని కూడ 
అందురు. వీటిలో ఎక్కువగా 'ఉపయోగించు 6 రకాల జాయింట్‌ లను గూర్చి ఈ 
దిగువ వివరింసబడినది. ఈ జాయింట్‌ లకు ఎక్కువ బలము నిచ్చుటకు లీక్‌ 
లేకుండ యుండుటకు సోల్దరింగ్‌ కూడ చేయబడును, 

సీమ్‌ అనగా రెండు షీట్‌ అంచులు మడచబడిన భాగము. షీట్‌ ను మడచి 
వేయబడిన జాయింట్లను సీమ్‌ జాయింట్‌ లు అందురు. వీటినే ఫోల్లెడ్‌ 
(10164664్ర)జాయింట్లని గూడ పిలిచెదరు, వీటిలో ఈ (క్రింద జెప్పదిడినవి తర 
దుగా వాడెదరు, ' 

1, ల్యాప్‌ (lap) సిమ్‌ జ షీట్‌ యొక్క ఒకదాని చివర అంచు పె రెండవషిట్‌ 

అంచు చేర్చి సోలరింగొచే సిగాని లేక రివెటింగ్‌చేసిగాని ఆతుకబడిన జాయింట్‌ ను 
ల్యాప్‌ సీమ్‌ జాయింటు అందురు. , (ప.నం ,7. 21) షట్‌ యొక్క ల్యాప్‌ పరిమిత్రి 
(allowance) దళసరినిబట్టి ఆధారపడియు౦డును. 
2. (గూల్ష్‌ (Grooved) సీమ్‌ ;- రెండు షీట అంచులు వంపుగా మడచి 
7 అవి ఒకదాని వంపులో మరియొకటి 
తానా / కొక్కె_మువలె తగుల్కొాను విధముగా 
| ఈ జాయింటు చేయబడును. (పటము 
_ . నం. 7.21... ఈ సీమ్‌ వెడల్పు 
"షీటు మందమునకు 3 లేక 4 రెట్లు 
మించి యుండరాదు. 





3. సింగిల్‌ (sing] ౭) సీమ్‌ = ఫది 
నిలువెన రేకుపా(తల అడుగు భాగ 
“మును అతుకుటకు ఉపయోగించును, 
ui 7.21 వ పటము (Cc) వద్ద చూపినట్లు 
Fig. 7౯.21. _ గుండని అడుగు షీట్‌ కు సీమ్‌ వెడ 
ఫోల్లింగ్‌ జాయింట్లు. .__ ల్పుకు సమానమెన అంచును వంపుగా 
తయారుచేయదురు. అదేవిధముగా గుం(డని పా(త్ర అడుగు అందు చుటూ 
రు 
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వంపైన అంచు ఏర్పరచి అవి ఒకదానిలో ఒకటి SSR ఈ సీమ్‌ 
జాయింటు తయారగును. 

4. డబుల్‌ సీమ్‌ :- యిదియునూ సింగిల్‌ సీమ్‌ జాయింట్‌వలెనే తయారు 
చేయబడును, సింగిల్‌ సీమ్‌లో కలసిన షీటు అంచులు తిరిగి బాడీ తలమునకు 
చర్చి వంచబడినచో దానిని డబుల్‌సీమ్‌ జాయింట్‌ అందురు, (ప.నం.7,21-D) 

ర్‌. డవ్‌ టెయిల్‌ (Dove ౪1211) సీమ్‌ ;- ఒక మట్లమైన పెట్‌ను ఒక 
గొట్టము అడుగున జాయింట్‌ చేయుటలో ఈ సీమ్‌ జాయింట్‌ ఉపయోగింతురు, 
7: 21. ఓ పటములోవలె ముందుగా గొట్రముయొక్క_ లే-అవుట్‌లో 6 నుండి 20 
మిమీ వెడల్పు అంచు చుట్లునూ 6 నుండి 20మి,మీ లోపు డన్‌ టెయిల్‌ 

స్‌ సిట్‌ (slits) గార తరించి వాటిని ఆ వేటుకు పటములో చూపినట్లు ఫోల్ల 
రింగ్‌ చేయుదురు. 

6. ఖొంజ్ల్‌ సక (Flanged Seam) :- దీనిని గ్‌ట్లపు ఆకార పా(తల 
అడుగు మూతల జాయింట్‌లలో వాడుదురు. ఈ జాయింట్‌ 7.21వ పటము 
(F) వద్ద చూపినట్లు యుండును, సొోల్లరింగ్‌ జేయుటచే అడుగుమూత పా(త్రను 
గట్టగా పట్టియుండును. 





సోలరింగ్‌ చేయు విధానము. 


( SOLDERING PROCESSES ) 
[WEEK NO. 3:- Different process of metal joining, bolt- 
ing, riveting, soldering, brazing etc. 
WEEK NO. 48 :- Soft and Silver Solder. Their compos1- 
tion. Fluxes used methods and application] 
8.01 పరిచయము (Introduction) 


పూర్వపు అధా కయములో మెకోనికల్‌ పదతులలో గల మెటల్‌ జాయినింగ్‌, 
పడతులు గూర్చి MEER మెటల్‌ జొయినింగ్‌ సదతులలో రెండవ తర 
గతి! జెందిన థెర్ముల్‌ పద్ధతుల (Thermal methods) లో మొదటిది సోల్ల 
రింగ్‌ విదానమును గూరి ఈ అధ్యాయములో వివరింసబడినది. 

లోహపు పారులను అతికి ంచు పద్దతులలో సోలిరింగ్‌ మరియు (చేజింగ్‌ 
ఎక్కువగా వర్కొషాపులో ఉపయోగింపదిడుచున్న వి. షీట్‌ లేక పెట్‌ తో చేయ 
బడిన పా(త్రల జాయింట్లకు, పెప్‌ జాయింట్లకు, ఆటో మో బెల్‌ ఇంజన్‌ లలో రే రడీ 
యేటర్‌ నిర్మాణములో గల శాయింట్‌'లకు, (నారిలు ఫేమ్‌ జాయింట్లకు అనేక 
మెన విద్యుత్‌ వైర్‌ జాయింట్‌ లకు మరియు కటింగ్‌టూల్‌ టిప్‌లు 'అతుకుటకు 
సోల్లరింగ్‌ హా శేజింగ్‌ పద్దతులు చేయబడుచున్న వి. కాబట్టి (పతీ 'వెల్తర్‌. చః 
' పనులనుగూర్ని తెలుసుకో వల సియున్నది. 
. 5.02 సోలరింగ్‌ అనగానేమి? (What is meant by soldering ?) 


 లోహప్ప వసువులయొక్క_ ముఖ్యముగా. షీట్‌ మెటల్‌తో చేయజగినవాటి 
జాయింట్లపె తక్కువ ఉమో గతవద్ద తేలికగా కరిగెడి “సోల్లర్‌”* ఆను పేరుగల 
(పత్యేక లోహములను కరిగించి పోతగాపోసి అతికెడి విధానమును 'సోలరింగ్‌” 
(soldering) అందురు, అతకబడెడి లోహములు ఒకేతరగతివైననూ లేక "వేరు 
వేరు లోహములై ననూ ఈ విధానములో అతికి ంచవచ్చును, జాయిన్‌ చేయబడు 
లోహములను బేస్‌ మెటల్‌ (0286 Metal) అనియు, కరిగించి అతుకు పైవేయు 
సోల్తర్‌ ను ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ (Filler metal) అనియు అందురు. ఈ విధాన 
ములో (ప్రయోగించెడి ఉహ్టో(గత కేవలము 427° సెంటిగేడు లోపున యుండి 
బేస్‌ మెటల్‌ కరిగిపోకుండా ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ మా(త్రమె కరిగి అతుకు ఏర్పడును, 
(Soldering is defined as a joining process of metals at a 
low temparature i.e. below 427°c wherein the coalescence 
1s produced between the surfaces of the joint due to the 
capillary attraction of the molten filler [6124] applied), 
8.08 సోల్తరింగ్‌ చేయుటకు కావలసిన మెటీరియల్స్‌ 


(1) సోళిరింగ్‌ మెటీరియల్స్‌” :- 1) వివిధ రకమ ల సోల్లర్‌లు మరియు 
2) సోల్పరింగ్‌ క్స్‌ (11౫) అను మఖ్యమైన మెటీరియల్స్‌ అవసరము 
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(11) సోల్లర్‌లలో రకములు _ ఇవి వాడెడి విధానమునుబిట్లి రెండు తర 
గతులుగా తయారగుచున్న వి. అవి 1. సొష్ట్‌ ఫోల్లర్‌ లు (soft solders) 
2. సిల్వర్‌ (5॥lV౭7) లెక హార్డ్‌ సోల్లర్‌లు (Hard solders). 150° నుండి 
350° సెంటి(గేడు లోపుగా కరిగెడివి సాఫ్ట్‌ సోల్పర్‌ లేక సోల్లరింగ్‌ మిశ్రమ 
లోహములుగాను ఆ చె ఉష్లోగతవద్ద కరుగు వాటీని హోర్ష్‌ సోల్టర్‌ లు లేక (బేబింగ్‌ 
మీ[్మశమ లోహములు అంటారు. హార్డ్‌ సోల్లర్‌ లను (జేజింగ్‌ పనిలో వాడుదురు, 
8.04 నాఫ్‌ సోలర్‌ లు - మిశమ పదార్ధములు - ఉపయోగములు 


రజ 








(Soft solders - composition - uses ) 
మొత్తము సాఫ్ట్‌ సోల్టర్‌ అన్నియూ 1. తగరము (౧1) 2, సీసము (1626) 
3, కాడ్మియమ్‌ (Cadmium) 4. వంటిమొనీ (Antimony) 5. యశదము 
(zinc or bismuth) మరియు 6. సిల్వర్‌ (511760 అనెడి ఆరు మెటల్స్‌ లో 
ఏవైన రెండు లెక అంతకు మించిన మి[శమముతో తయారగును. ముఖ్యముగా 
ఈ [కింద పేర్కొనబడిన సొస్టసోల్లర్‌ లు ఎక్కువగా వాడబిడుచున్న వి. 

1) సుమారు క్రక% తగరము (11%) 67% సీసము (182d) మిశ్రమము 
గల సోల్డర్‌ ను “ప్లంబర్‌” (plumber) ఫోల్డర్‌ అనబడును... ఇది ప్లంబింగ్‌ 
పనులు లేకి -పెప్ప జాయినింగ్‌ పనిలో ఎకు[.వ ఉపయోగించును. ఈ సోల్డర్‌ 
183°c ఉష్లో (గతవద్ద వరకు ఘనరూపములో యుండి ఆపైన కరుగుట (ప్రారం 
భీంచును. సుమారు 260ి0 ఉషో (త వద్ద పూర్తిగా (దవరూపము నొందును, 


2) సుమారు 60% తగరము, 40% సిసము గల మి[శమమును “మంచి 
టిన్‌ మేన్‌ సోలర్‌?' (bet tin-Man’s ewe) అందురు. ఇది షీట్‌ మెటల్‌ 
వర్క చేయు (పతీ సీట్‌ మెటల్‌ వర్కర్‌ లేక టిన్‌ మేన్‌ లచే ఉపయోగి౦పబడు 
చున్నది. ఇది 192°C పద్ద కరుగును, 

© రెండు రకముల మి(శమములు ఇంచుమించు అన్ని రకాల మెటీరియల్‌ 
జాయింట్లకు ఎక్కువగా వాడబడును. మరియు ఎక్కువ (తుప్పుపట్టిని ధర్మము 
కలియుండును, 

5) సుమారు 44% తగరము, 2% ఏంటిమొనీ, 54% సీసము గల్లిన 
మి(శమ లోహామును అన్ని సాధారణ పనులకు ఉపయోగింపబడును. దీనిలో 
ఏంటిమొనీ అనెడి మూల పదార్ధ ము కలిసినందున జాయింట్‌ 220090 ఉమ్లో (గత 
పరకు కరిగిపోకుండ ధృడముగా యుండును, 

4) నుమారు 95% తగరము, 0.5% ఏంటిమొసీ Ter 
4.5% ససము (16264) గల మ్మిశమమును ఎల్ట్టకల్‌ సోలిర్‌ అందురు, దినిని 
ఎల, చ్రైకల్‌ ఇన్‌ సు మెంటుల యందు గల సోంరింగ్‌ పనికి ఉపయోగింతురు. వన 
189 2299ల మధ్య కరుగును 
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8.05 సోల్తరింగ్‌ పక్‌ లు (3౧16631108 fluxes) 


(6 ఫక్‌ అనగానేమి ? దాని ) లక్షణము లెట్లుండును ? 


( What is flux ? How are its characteristics 9) 
సోల్లర్‌ను వేడిచేయగా తేలికగా కరిగి లోహముల పై త్వరిత గతిని వ్యాపింప 


జేసి, జాయిన్‌ చేయబడు లోహము పై తేమతో కప్పుటకు స సహకరించు ఘన, (దవ 
వాయు పదార్దముల లో దేనినై మం ఫక్‌ (Flux) అందురు. 

సోల్డ రింగ్‌ జాయిం౦ట్ల ఎ లోహములను 'వేడ్రిచేయునపుడు లోహము ఆక్సీకర_ 
అము టి జెంది అచ్చట లోహపు పొరలు ఏర్పడును, ఈ పొరలు 
వలన కరిగిన సోల్దర్‌ జాయింట్‌ పై సరిగా వ్యాపింపజాలక అతుకు ఏర్పడదు. 
సోల్తర్‌ తో బాటు; ఫక్స్‌ అనెడి రసాయనిక పదార్ష రమును వాడినపుడు ఆక్సిడేషన్‌. 
(లోహము మండి కయకరణము నొందుట్సను, "తగ్గించి అతుకు ధృడముగా ఏర్ప 
డుటకు వీలగును. 

సోలరింగ్‌ ప్ల కొ యొక్క. లక్షణములు (characteristics) :— 

1. కరిగిన, సోల్లర్‌ మెటల్‌ను తేలికగా వ్యాపింపజేసి జాయింట్‌ పై తేమతో 
కప్పి వాతావరణములోని ఆక్సిజన్‌ తగలకుండాజెయుటను కలియుండవలెను. 
2. ఫక్స్‌ మెటల్‌ తేలికగా కరిగిపోయి వేడిచేయబడినపుడు క్షయకరణము 

నొందిన లోహపు పొరలను కరిగించి వేరుచేయకల్లియుండవలెను, 3, కరిగిన 
సోల్లర్‌ మెటల్‌ నుండి త్వరగా వేరగునటిదై యుండవలెను. 

(11) సోల్లరింగ్‌లో ఉపయోగించు  ఫ్లక్సొలు - ఉపయోగములు := 

సోలరింగ్‌ వర్క్‌లో ఈ [కింది పేర్కొన్న రసాయనములు ఫ్ల క్స్‌లుగా 
వాడుదురు, 

(1) మ్యూరియాటిక్‌ ఏసిడ్‌ (Muriatic Acid) ;- దీనికి మరియొక పేరు 
యా(డోేకోరిక్‌ ఏసిడ్‌ అందురు, కొద్ది ఏసిడ్‌ చుక్కలు నీటిలో కలిపి ఫ్లక్స్‌గా వాడు 
దురు, దీనికి గుడ్డలు, శరీరమును కొల్చివే సెడి ధర్మము గలదు. కాబట్లి జా(గత్త 
అవసరము, మరియ ఈ ఫ్లక్స్‌ వాడిన సోల్లర్‌ జాయింట్‌ ను తిరిగి పూ రిగా నీటితో 
కడిగి ఏసిడ్‌ లేకుండా శుుభపరచవలెను. 

(ii) జింక్‌ క్ష్మోరెడ్‌ (Zinc chloride) :- దీనిని కిల్లర్‌ స్పిరిట్‌ లేక కిల్డ్‌ 
(killed) ఏసిడ్‌. న్య 1 భాగము బంక్‌ ముక్కలను | 5 భాగముల హైడ్రో 
కో రిక్‌ ఏసిడ్‌లో కరిగించినచో ఇది తయారగును, ఇది అలూ్య్యూమినియమ్‌ పారులు 
తపు మిగిలిన లోహములను అతుకుటకు ఉపయోగించును, 

(111) రొసిన్‌ ఫ్లక్స్‌ (Rosin flux) := పౌడర్‌ గాకాని ఆల్క్‌ హాల్‌లో కరి 
గించిగాని రెసిన్‌ లేక కో లోఫోనీ (colophony) అను రసాయన పదార్లమును 
ఫ్లక్స్‌ గా రతతూ మరియు ఎల క్రీ కల్‌ పార్లుల సొఫ్ట సోల్దరింగ్‌ క వాడెదరు. 

(iv) స సరిన్‌ (Sterein) :- ఇది కొవ్వు, మై మెనములవంటి పదారము, ఇది 
స్రోలర్‌ చేయబడు అతుకువద్ద పూసినతరువాత సోలర్‌ మెటల్‌ కరిగించి అతుకుదురు, 


న్స్‌ 
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C3 
ఈ దిగువ పటిలో కొన్ని సోలరింగ్‌ ఫక్స్‌లు వాటి ఉపయోగములు 
రం, GG య 
వివరింపబడినవి, 
పటీ నం. 6.01 
uuu తాతా 
మెటీరియల్‌ పేరు | వాడు ఫ్లక్స్‌ పేరు 
సంత సహ నర 
._ టిన్‌ పెటు 
ఇన్‌, 
. ఐరన్‌ మరియు సీలు 
on) 
గాల్వనై జుడు ఐరన్‌ 
, రాగి మరియు ఇతడి 


| అ మోనియం క్షారెడు (నవాసారము 
జింకు కో రెడు. (తుత్తునాగ కండు 
న స ఎ నా 
జా లేక జింక్‌ కోరడు 


రా ఆ; ఈ DS no 5 
భి 


లెడ్‌ టాలో (౧21107) లేదా రొసిన్‌ 
. అల్యూమినియం (పత్యేకమైన ఫ్లక్స్‌, సోల్పర్‌ త్‌ బాటు అమ్మ 


బడును, (అనగా 3 భాగముల ఆలివ్‌నూనె, 
2 భాగముల రొసిన్‌, 1 భాగము తుత్తునాగ 
కో రెడులు కలిసిన మిశ్రమము 

న 

— దడి టె 





(3 సైయిన్‌ లెస్‌ ఎల్‌ 


టి న సహస నన 

సూచన :. నవాసారము అనగా అమ్మోనియం క్ష్‌ కోరెఢ్‌ను ఎక్కువగా సో లరింగ్‌ 
ఐరన్‌ పాయింట్‌ ను శు భముచేయుటకుమా (తము వాడుదురు. ప్ప క్సొగా 
ఉపయోగపడదు. ఇది 1606ల వద్ద వాయువుగా హరించును, 


పనన నరాలలో నడత నరాల నాననా నుడాలుానానాన పాడర లలల నానన నులు ననన ననున గాతికునునుననారనాలా నాయుని నునన కలపని నానా వసన దానం నాకనా 


8.06 సోల్తరింగ్‌ సాధనములు (Soldering Equipment) 





సోలరింగ్‌ పనిలో . సోలరింగ్‌ ఐరన్‌ లు. (ఏం164ల 18 Irons) 
. “బ్లో ల్యాంప్‌ *లు 3. ఎలకి  9కల్‌ హీటర్లు 4. ఫెల్‌ ర్‌. వెర్‌ (బష్‌లు 
ఫ్‌ క్స్‌ నిల్వజియు వాతలు “మొదలగునవి “అవసరమగును. ఏటిలో సోల్‌ 
టో. ఐరన్‌ మరియు బ్రోంల్యా౦వ్‌ అనెడివి (పధానమెనవి, 
(1) పోల్లరింగ్‌ ఐరన్‌లు :_ సోలర్‌ మెటల్‌ ను వేడిజేసి కరిగించుటకు, 
జాయింట్‌ చేయబడు మెట 
ల్‌ను వేడిజేయుటకు వాడెడి 
పరికరములలో సో అరి ంగ్‌ 
ఐరన్‌ లు ముఖ్యమైనవి" 
Fig. 8.01 సోల్తరింగ్‌ ఐరన్‌లు వీటిలో అనేక నిర్మాణములు 
వ్యస్థితేయనరీ నవి, మామూలు వర్క షాపుపనివారు ఉపయోగించెడి రకములలో 





| క! ఖా లో అ. గ స 
reir, AMET నచ 


56 సామాన్య వర్‌ ,షాప్‌ విజ్ఞానము ఇ వెలర్‌ 
గ. టిన్‌ కోటింగ్‌ అంటుకొన్న సోలరింగ్‌ పో అతుకువద్ద సోలర్‌ మెటల్‌ 
అద్దు చూ అతుకు వెంబడి సోలరింగ్‌ ఐరన్‌ ను కదిలించవ లెను. వర్‌ పీస్‌ 
కదలకుండా 8.09 వ పటములో చూపిన ట్లు ఒక చేతిలో అదిమి పట్టుకోవ లెను. 
6. జాయింట్‌ ను స్పిలిట్‌ తో తడిపిన శుభపడి చక్కటి సోల్పర్‌ జాయింటు 
ఏర్పడును. 

సె విధముగా నతో సోల్సరింగ్‌ మెటలు పారులపై గట్టిగా పట్టుకొని 
కా బలముగా యుండును. ఎల క్రిక్‌ సోల్లరింగ్‌ ఐరన్‌తో తేలికపాటి 
ఎల క్రిక్‌ తీగలను, సర్కూ్యూట్‌లను తి అనుకూలముగా యుండును. 
ఇవి 15 వాట్‌ల పవర్‌ నుండి 500 వాట్‌ ల సవర్‌ వరకు వివిధ సైజులలో 

దొరుకును. 


2. 0 3 పద్దతి, (Torch Method) := 
వర్‌,-పీస్‌ చాలా పెద్దదిగా యుండి, సోల్సరింగ్‌ 
ఐరన్‌ ను ఉపయోగించుటకు వీలులేని మరియు 
ఎక్కువగా వెడిచేయవల సిన సందర్భములలో 
(ప త్యేకముగా నిర్మింపబడిన ' భో_టార్స్‌లను 
ఉపయోగించి వేడి చేయుదురు. ఈ,టార్‌ 
నిర్మాణము వెల్లింగ్‌ బ్లో - వెపు మాదిరిగనే 

Fig. 8.04 యుండి దాని టిప్‌ వద్ద ఒ త్తిడిగల గాలి మరియు 
టార్చ్‌ సోలరింగ్‌ కోల్‌ గాస్‌లను మండించి సోల్పరింగు చేయబడు 
గీ_టా ర్‌ మంట పారును 8.04వ పటములో చూపినట్లు 'వేడిచేయ 

కి-సోల్డర్‌ ముక్కలు బడును. జాయింట్‌ చుట్టూ చేయబడిన ' చిన్న 
సోల్పర్‌ ముక్కలు కరిగి చుట్టూ కలిసి అతుకు తయారగును. 


'ఈ పద్దతిలో మాటార ర యొక్క కామ్యుశేటర్‌' (commutator) లోని 
తీగల జాయింట్లు సోల్టరింగ్‌ చేయబడుచున్న వి, 


8. ఫర్నేస్‌ సోల్పరింగ్‌ ఎభ్రాన న ఈసా 
ఈ పద్దతిలో yp కొలిమిని గ్యాస్‌తోగానీ ఎల వ్రీ9సీటితో గాని మండించి 
వేడిని ఆందించబడును. ఈ కొలిమిలో అతకవలసిన భాగములను అమర్చి 
జాయింటు చేయవలసిన ఉపరితలముల పై ఫ ఫక్‌ మరియు సోల్సర్‌ ముక్కలను. 


యుంచవలయును. తరువాత au సుమారు సోల్టర్‌ మెటలు కరిగే 
ఉహ్షో_గతకు 800 పెవరకూ హీట్‌ చేయవలెను. తర్వాత మంట తగించి 
చ యా a 


నెమ్మదిగా చల్లార్చినచో సోల్దరు గట్టపడి ఆ భాగములు ఆతుక బడును. 





8] సోల్వరింగ్‌ చేయు విధానము. న్‌ 


4, డిప్‌ సోలరింగ్‌ (Dip-soldering) 

ఈ విధానములో ఒక తొటైలో అధిక ఉష (గత వద్ద (దవరూపముగా 
యున్న సోల్పర్‌ లో ముందుగా ఫక్‌ స కోటింగ్‌ వేయబడి, మరియు జాయింట్‌ లు 
అమర్బబిడిన భాగములను తొట్టలోని ఆ (దవమును అంటించి ' అనగా డిప్‌ చేసి 
పెకీ తీసి చల్లార్చినచో ఆ భాగములు సోలర్‌ తొ అంటింపబడును. 

ఈ పద్దతి అన్నిరకాల రేడియేటర్‌ లకు, ఎల క్రీ కల్‌ లగ్‌ జాయింట్‌ లకు, 
డబ్బాలకు, ఎలక్ట్రానిక్‌ సర్కూ్యిట్‌ లకు ఉపయోగింపబడును. 
8.08 సోల్లరింగ్‌ ఆపరేషన్‌ లో వాడు కన్ని సాం కేతిక పదములు 


oon కవాలా 

(1) టాకింగ్‌ (Tacking) :- నిటారుగ యుండు షీటు లేక ఫైట్‌ ల 
జాయింట్‌లు సోలరింగ్‌ చేయునపుడు ముందుగా నిలువునా అక్కడక్కడ చిన్న 
చిన్న ట్యాకా (Tak) లు పెట్టినచో ఆ షీట్లు కదలకుండా వాటి స్థానములో పట్టి 
యుండును. తర్వాత ఆజాయింట్‌ నిలువునా మొత్తం 'తెలికగా సోల్తరింగ్‌ చయు 
టకు అనుకూలించును, ఈవిధము ముందుగా ట్యాకొలు 'పెట్తుటను టాకింగ్‌ 
(Tacking) అందురు, 

(i) ఫ్లోటింగ్‌ (Floating) :- (దవములు, వాయువులుకు ఉపయోగించు 
కొన్ని పాత్రల లోపల అంచుల వెంబడి సోల్డర్‌ ను పోతగా పోసి ఉబ్బెత్తుగా 
శాయింట్‌ను తయారుచేయుటను ఫ్లోటింగ్‌ అందురు. అందువలన నునుపైన 
గుం(డని అంచుకట్టు ఏర్పడి (దవములు లీక్‌ గాకుండా తోడ్పడును. 

(iii) స్వెటింగ్‌ (Sweating) :- జాయిన్‌ చేయవలసిన వర్క్‌ భాగ 
ములను సోల్లర్‌ పెట్టుటకు ముందుగా చాలినంతవరకు వేడిచేయుటను స్వెటింగ్‌ 
అందురు. ఈ పని వలన సోలర్‌ బాగుగ పాకి జాయింట్‌ పై అన్ని కాగములకు 
జాగుగ అంటింపబడును. 





9, [బేజింగ్‌ కీ దట పిస నన 


(BRAZING PROCESS ) 

[ WEEK NO.3:- Different processes of metal Joining, 
bolting, rivetting, soldering, brazing etc. 

WEEK NO. 48 :- Softand Silver Solders - Their Compo- 
sition, Fluxes used methods and application ] 

9.01 పరిచయము (Introduction) 

'థెర్మల్‌ పద్దతులలో స్రోల్లరింగ్‌ తర్వాత మరియొకటి (జెజింగ్‌ విధానము. 
సోల్లర్‌ జాయిం౦ట్లుకన్నా (బేజింగ్‌తో అతుకబిడిన జాయింట్లు బలము గల్లిన వై 
మరికొంతమేర అధిక ఉమ్షో(గతలను తట్లుకో గలవు, 

ఈ విధానము ముఖ్యముగా ఒకేజాతి లోహములేగాక వేరువేరు లోహములను 
జాయిన్‌ చేయనపుడు ఎక్కువగా ఉపయోగించును, ఈ పద్దతిలో పైపులు, పలుచని 
షీట్లు మరియు ఇతర పరికరములలోని అమరికలు అతుకుటకు ఉపయోగి౦ప 
బడుచున్నవి,. - 

కటింగ్‌ టూల్స్‌కు చివర కార్చైడ్‌ టిప్‌ (Tip) లను అతుకుటకు, క్యాస్ట్‌ 
ఐరన్‌ మెషిన్‌ భాగములను అతుకుటకు, ఎల క్షికల్‌ పరికరములలోను, 'రెడియే 
టర్లలోని అతుకులకు (బెజింగ్‌ ఉపయోగింపబడుచున్నది. 

9.02 (బెజింగ్‌ యొక్క నిర్వచనము (Definition of Brazing) 

ఒకే జాతివిగాని 'వేరువేరు రకముల రెండు లోహపుభాగములను చేర్చి సుమారు 
600° సెంట్యిగేడు డిలగీల ఉష్ణో(గత వద్ద కరిగెడి, లోహమి(శమమును కరి 
గించి అంచుగా పూస అతికించు విధానమును (బెజింగ్‌ అందురు. ఈ అతుకు పె 
వాడెడ్తి లోహములలో (వాస్‌ ( Brass-ఇక్తడి) ముఖ్యమయినది. కాబట్ట ప్‌ీటిని 
(బేజింగ్‌ (బాస్‌లు లేక స్పెల్లర్‌ (ఏ౨061060 లు అందురు. _బెజింగ్‌ విధానమునే 
హార్డ్‌ సోల్పరింగ్‌ అనికూడ అందురు. 

ఉపయోగింపబడు స్పెల్లర్‌ మి[శమమునుబట్టి, రాగి మిశమముగా గల స్పెల్ల 
ర్‌ ను ఉపయోగించునపుడు కాపర్‌ (బేజింగ్‌ (Copper Brazing) అనియు, 
సిల్వర్‌ (Silver-వెండి) మి[శమముగా గల స్పెల్లిర్‌ వాడినచో సిల్వర్‌ 
(బెజింగ్‌ అనియు ( బేజింగ్‌ విధానములను వివిధ పేర్లతో పిలిచెదరు. 

9.03 _బెజింగ్‌ సోల్టర్‌లు (Brazing Solders) 


అతకబడు మెటల్‌ను బెస్‌ మెటల్‌ (0286 metal) అనియు, అతుకుపై కరి 
గించి వేసెడు మెటల్‌ను ఫిల్లర మెటల్‌ (filler metal) అనియు అందురు, 
(బెజింగ్‌ ఫిలర్‌ మెటల్‌ను హార్డ్‌ సోల్లర్‌ అనికూడ అందురు, 

ష్‌] me రకములు - మి(శమ పదార్గములు _ ఉపయోగములు ;__ 

(1) (జింగ్‌ [బాస్‌లు (Brazing brasses) . (11) సిల్వర్‌ సోలర్‌లు 
ఆను రెండు ముఖ్య మెన తరగతులుగా |జెబ్లింగ్‌, సోలర్‌ లేక 5 
లభించుచున్న వి,  ొ “5 స్పెకిర లు 


పట్ల నం, 9, 01 హార్ట్‌ సోల్లర్‌లు _. మిశమ పదార్దములు - ఉపయోగములు 


హార్‌ నార 
ధ్‌ డ 
రకము 
(బెజింగ్‌ (బాస్‌లు 


సిల్వర్‌ సోల్తర్‌ లు 


నికెల్‌ సోల్లర్‌ లు 





కేం 


ముఖ్యమైన మి(శమ 
పదార్ధముల శాతము 
1. 


రాగి 66% + 
జింకు 349% 


. రాగి 45% 2 


జింకు 55% 


. రొగి 259, 


జింక 75% 
సిల్వర్‌ 60% 
రాగి 30% 
జింక్‌ 10% 


2 సిల్వర్‌ 80%, 


జింకు 4% 


9. సిల్వర్‌ 50%, 


రాగ 01 
జింక్‌ 16%, 
కాడ్మియం 19% 


4. సిల్వర్‌ 33.3% 


రాగి 33.3%, 
జింక్‌ 33,3% 
కోమియం 
11% to 15% 
ఫోస్సరస్‌ 9 +0 


ములను 


పయోగి౦పబడు 

జెన్‌ మెటల్‌ పేరు 
మైల్‌ సిల్‌, రాగి మరియు ఐర 
నతో చేయబడిన వాటి (బజీం 
గ్‌కు వాడెదరు, 
హార్డ్‌ (బ్రాస్‌ (ఇత్తడితో చేయ 
బడిన వాటిని (కఓజింగ్‌ చేయు 
టకు వాడుదురు, 
మెత్తటి ఇత్తడి రేకులు వగైగా 
(బేజింగ్‌లో వాడెదరు. 
ఇది సిల్వర్‌ మెటల్స్‌ను (టే 
జింగ్‌ చేయుటకు ఉపయోగిం 
చును. మరియు అన్ని రకాల 
'ఫె(రస మరియు నాన్‌ -ఫె[రస్‌ 
లోహముల (బేజింగ్‌ లో 
ఉపయోగించును, 
ఇవి 740-795°C వద్ద కరు 
గును. రాగి, ఇత్తడి మరియు 
నిలు లోహాముల (బేజింగ్‌ లో 
వాడుదురు. 
రాగి, మరియు నికెల్‌ వాటి 
మీ(శమ లోహముల (బెజిం 
గ్‌కు వాడెదరు. 


దీనిని (బాస్‌తో చేయు ఆభరణ 
అతుకుటలో వాడె 
దరు, 

,నయిన్‌ లెస్‌ సల్‌ (బేజింగ్‌లో 
వాడుదురు. 


11% మిగిలిది నికెల్‌ 


సూచన: పె వద్దేల సూచిందబడిన (జింగ్‌ ఫక్‌ వక కొన్ని కకష 


మిశ్రోమముల శాతము మా(త మే ఉజ్జాయింపుగా ఫపరింసబడిగది, 
నేడు అనేక రకముల (బేజింగ్‌ స్రోజ్టరోలు తయారుజేయబడి తీగలు, 
కద్దీలు మరియు చిన్న సలుకులుగా తయారుచేయబడ్రి లభించుచున్న వి, 


60 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్లర్‌ 
9.04 (బెజింగ్‌ ఫ్రక్స్‌లు (Brazing Fluxes) 

సోలరింగ్‌ వర్క్‌_లోవలెనే (జేజింగ్‌ చేయునపుడు కూడ ఫక్స్‌ను వాడుదురు, 
(బేజింగ్‌ ఫక్‌ చేయు పనులు __ 1, ఆకెెడ్‌లను కరిగిన స్రోల్లర్‌లో (దన 
పరచి (61550179 ప పవహి౦చు సోల్లర్‌ ఫెకి తెర్చును, 2. ఫ్లక్స్‌ “కరిగిన ఫిలరు 
మెటల్‌ ఉపరితలమున తెరగా ఏర్పడి ఫిల్లరు “మెటల్‌ ఆక్సీకరణము జెందకుండా 
జేయును. 3, కరిగిన ఫిల్లరి మెటల్‌నకు బేస్‌ మెటల్‌ యొక్క అన్ని రం(ధములు 
మరియు జాయింట్‌ యొక్క. అన్ని కాళీల లోనికి పోయి చక్కగా అ౦టుకొనెడి 
లక్షణమును కల్లించును. నేటి ఆధునిక (బేజింగ్‌ విధానములలో అనేక రకముల 
ఫక్‌ మి[శమములు తయారయి అందుబాటులో యున్నవి, ముఖ్యముగా (బెజింగ్‌' 
చేయబడు బేస్‌ మెటల్‌ నుబట్టి ఇవి లభించును. ముఖ్యమైన ఫ్లక్స్‌ లలో బొరాక్స్‌ 
( Borax-వెలిగార్షము) ను (బేజింగ్‌లో సాధారణముగా వాడుదురు. ఈ (క్రింది 

పట్టలో కొన్ని రకాల ఫక్స్‌లు అవి (ప్రయోగింపబడు లోహములు పేర్గొనబడినవి, 





పట్ట నం. 9.02 
ఫ్లక్స్‌ పేరు _  దయోగింసబడు ' (ప్రయోగించు 
బేస్‌ మెటల్‌ పేరు ఏధము 

1) బొరాక్స్‌ (BoraXx- సలు, ఇనుము బొరాక్స్‌ పొడిని జాయింట్‌ వద్ద 
వెలిగారము) లేక మరియు రాగి వెదజల్లబడిన పిదప ఫి ల ర్‌ 
సోడియం చొరేటు లోహాములు మెటలును కరిగించి పూయ 
(sodium bor- వలెను. లేదా ఫిల్లరు రాడ్‌ను 
206) సాధారణముగా వొరాక్స్‌ పొడిలో. గాని, ఫెస్ట్‌ 
8 భాగముల బొరాక్స్‌, రూపములోగానియన్న ఫ్లక్స్‌ లో 
ఏ భాగముల సాధారణ ముంచి జాయింట్‌ పై సు 
ఉప్పు, 3 భాగముల కమముగా ఫిల్లర్‌ మెటలును 
సొటాషియం గల పెట్టవలెను, బోరికి ఏసిడ్‌ 
టం | ( [= ID acid ) ను గాని 
చౌకరకము ఫ్ర క్స్‌గా పొటాష్‌ను గాని బొరాక్స్‌ లో 
వాడెదరు -_ కృలిపినచో అతుకునకు గటిదనం 

| చేకూరును. 

2) బోరికి ఏసిడ్‌ నికెల్‌ మూల 
ఇది తెల్లని అచ్చుల లోహాముగాగల 
రూపములో మి[శమ లోహ ఎాడిటొ 
లభించును, ములు, సెయిన్‌ 

లెస్‌ సీల్‌ మరియు 
ఇతర విలువైన 


లోహములు. 


(బేజింగ్‌ చేయ విధానము. 61 


ప్లక్స్‌ పేరు (పయోగి ౦పబడు _ ప్రయోగించు 
బేస్‌ మెటల్‌ పేరు విధము 
3) 6.5% సోడియం క్ష్యారెడ్‌ , అఆల్యూూమిని ఈ మి[శమమును పౌడరు 
4% సోడియం సల్చెట్‌, యం పేస్‌ మరియు (దావణముల 
23.5% లిథియం కరెడ్‌ (బింగ్‌ రూపములో [(పయోగి౦ 
(lithium chloride), చర 


55% పొటాషియంక్లోరెడ్‌, 
11% సోడియం అమ్మోని 
యం బై-ప్లారెడ్‌ (5306140 


ammonium bifluo-~ 
" ride) ల రసాయన 


మి(శమము 
4) బొరాక్స్‌ లెక అల్యూమినియం 
టోరికి ఏసిడ్‌ (బాంజ్‌, మరియు 
అల్యూమినియం = డ్రిదోొ్‌ దా 
(బాస్‌ మెటల్స్‌ 


9.05 [బేజింగ్‌ సూక్ష్క్కములు (Brazing Techniques) | 

(1) (బెజింగ్‌ చేయబడు భాగములను శు[భపరచుట ;- ఏ పద్దతిలో (బెజింగ్‌ 
చేయదలచిననూ ముందుగా (చేజింగ్‌ చేయబడు పార్దుయొక్క ఉపరితల ములు 
శుభసరచవలయును. ఈ చర్య మెకానికల్‌ పద్దతులలోగాని, రసాయనిక పద్ధతు 


లలో గాని జరపవచ్చును. సానయం(తముపై గ్రండింగ్‌ చెయుట,, ఆకురాయితో 
రుద్దుట, (బిష్‌ మరియు సాండ్‌ పేపరుతో రుద్దుట మొదలగు పనులలో బేస్‌ మెటల్‌ 
ఉపరితల ముపెగల (తుప్పు, లోహపు పొరలు, వగైరా లేకుండా కాంతిగా చేయుట 
మెకానికల్‌ క్లీనింగ్‌గా చెప్పబడును. ఆయిల్‌, (గీజువంటి నూనెలు అంటియున్న 
పుడు సల్ఫ్యూరిక్‌ ఏసిడ్‌వంటి ఏసిడ్‌ తోకూడ శు(భపరచవలెను, ఏసిడ్‌ లతో శుభ 
పరచు పద్దతిని రసాయనిక క్లీనింగ్‌ (01629198) అందురు. . 

(11) (బేజింగ్‌ పద్దతిలో నిర్వహించవలసిన ఆపరేషన్‌ ల వరుస :- వరుసగా 
ఈ (కింది ఆపరేషన్‌ లు (బేజింగ్‌ చేయునపుడు జరుపవల యును. 

1. (టేజింగ్‌ చేయవలసిన భాగముల ఉపరితల ములను కుభవరచి ముందుగా 
కొంత (పి-హీటింగ్‌ (pre-heating) చేయుట 2. బేస్‌ మెటల్‌ మరియు ఫిల్లర్‌ 
మెటల్‌ పెభాగమును ఫక్స్‌ను (పయోగించుట ౨. అనుకూలమైన విధముగా 
జాయిన్‌ చేయవలసిన భాగములు అమర్చుకొనుట (Aligining) 4..జాయిం 
టును హీట్‌ చేయుట 5. ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ ను జాయింట్‌ పె (పయోగించుట, 6. అతుకు 
తయారైన పిదప చల్లార్చుట 7, తయారైన జాయింట్‌ పెగల ఫక్‌ అంటులు 
మరియు ఇతర పొరలు తొలగించుట, 


62 ' సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్డర్‌ 

(111) (చేజింగ్‌ జాయింట్ల నిర్మాణము (Designing the brazing 
Joint) :— 

(జేజింగ్‌ జాయింట్‌లు దృఢముగా యుండుటకుగాను జాయిన్‌ చేయబడు భాగ 
ముల మధ్య కొంత గ్యాప్‌ యుంచవలెను, ఇఏ సుమారు 0.020 మి, యులు 
0.2 మి,మీ.ల మధ్య యుండవలెను. ఈ గ్యాపి ప్‌లో ఫిల్లిర్‌ మెటల్‌ బాగుగ చొచ్చు 
కొనిపోయి గటి అతుకును ఎర్చరచును, (బెజింగ్‌ "పనిలో ఈ (కింది రకాల 


మెటల్‌ జాయింట్‌ లు ఉపయోగించబడును, 
గీ-లా్యప్‌ జాయింట్‌ B-బఐట్‌ 


జాయింట్‌ (-స్కార్స్‌ (Scarf) 
జాయింట్‌ D- T-జాయింట్‌ E-_ 
ఫాంజు బోటమ్‌ (Flanged bot- 
tom) జాయింట్‌ F._దిట్‌ -ల్యాప్‌ 
జాయింట్‌ (౪ - వృతాకార ల్యాప్‌ 
Fig.9.01 జాయింట్‌, 

(బెజింగ్‌ పద్దతిలో వాడెడి ల్యాప్‌ జాయింట్‌ నకు అతుకదడు 

జాయింట్ల రకములు పలుచనిషీటు దళసరికి కనీసం 9 రెట్లు 
ఓవర్‌ లాప్‌ పొడవును షీట్‌ లు పె పె యుంచవలెను. 


(1౪7) Wao? పనిలో హీట్‌ను (పయోగించు విధములు ==. 

(1) జ్లో-టార్చ్‌ (Blow-torch) తో వేడిచేయు విధానమును టార్చ్‌ (బేజింగ్‌ 
అందురు. (2) కొలిమిలో వేడిచేసి ( బేజింగ్‌ నల సో (ఒజింగు”” 
(Furnace brazing) అందురు. (3) విద్యుశ్చకికి ఆధారముగా వచ్చు 
ఆర్‌ ్క[_, రెసిస్టాన్స్‌హీటింగ్‌, మరియు ఇండక్ష న్‌ హీటింగ్‌వలనగూడ |బేజింగ్‌ 
పని జరుపబడును. అందుచే ఈ పద్ధతిని ఎల క్రీ క్‌ (బెజింగ్‌ అందురు. (4) కరిగి 
యున్న ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ మరియు వోక్స్‌ లిక్విడ్‌ లో అధిక ఉప్పమువద్ద లిక్విడ్‌ లో 
బేస్‌ మెటల్‌ను ముంచి చేడిచేయట, ఫిలర్‌ మెటల్‌ వెంటనే “పోతపోయుటద్వారా 
జరుపబడు (బేజింగును డిప్‌ (బెజింగు (Dip- Brazing) అందురు. 

(౪) బ్లో-పైపు మరియు sets సహాయముతో |బేజింగుచేయు విధము 

చిన్నచిన్న అతుకులు (ఇజింగు చేయునపుడు పురాతనమైన పద్దతిలో ట్లో-పెవ్‌ 
(గాలిఊదు గొటము), మరియు గ్యాస్‌తో మండెడి బర్నర్‌ లేక ల్లోల్యాంప్‌ 
మంటలతో వేడిని జాయింట్‌ నకు (పయోగించెదరు, 

ఈ'గాలిఊొదు గొట్టము లోతటున వెనుకవెపు వెడల్సుగాను ముందు'ె వై పుకు 
సన్న ముగాను యుండి, కొనవద్ద చిన్న ద్వారము కల్లియుండును. మండుచున్న 
దిపపుజ్వాల మధ్య భ్లి భ_-పెప్పు కొనను యుంచి నోటితో గాలి ఊదుచూ మంటను 
జాయింటు పెకి పంపి "వేడిచేయుదురు. ఈ వేడి చాలినంత రాగానే బేస్‌ మెటల్‌ పై 
ఫక్‌, ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ను పెట్టి కరిగించుటవలన జాయింట్‌ తయారగును, 
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9.02వ పటములో గ్యాస్‌ బర్నర్‌ 





eS డె | గొట్టము చివర మండే మంట మధ్యగా 
లో ఎ బ్లొంపై పుతో ఊదినపుడు ఆ మంటలో 

& గల అల్ప ఉమో (గతవద్ద గల మంట 
భాగము, కొంతిగామండు మంటభాగము 

Fig. 9.02 మరియు అధిక ఉషము నిచ్చు మంట 


జ్లో-పైవ్‌ మంటలోని భాగములు భాగములు వరుసగా (5), (4), (2 
జను అంకెలతో చూపబడినవి. ఈ పటములో (1) ట్‌ ఇ పైపు, (3) అధికో ప్లత 
ఖందువు, (ఈ) బర్నర్‌ గొట్టము అను భాగములు చూపబడినవి. ఈ విధానము 
ఆభరణములు తయారుచేయు పనివారికి మా(తమే పరిమిత మైనది, 


(౪1) బ్లొ-టార్న్‌ సహాయముతో (బేజింగు చేయు విధము : 


ఈ పద్దతి ఎక్కువ అమలులో యున్నది. 
ఇదివరకటి అధ్యాయములో వివరించిన ఆక్సీ - 
ఎసిటిలిన్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ సామ్మగ్రిని మరియు 
భొ_పె ఏను ఉపయోగించి బ్లొ- పెపును వెలిగించి 
ఆ మంటతో జాయింట్‌ను 'వేడిచేయుదురు. 

' 9.03వ పటములో చూపినట్లు టార్‌ పను ఉప 
యోగించి [బేజింగు రాడ్‌ను కరిగించి బేస్‌ మెట 
లుపై సన్నని అంచువలె పెట్టుచూ వాణపు గురు 
చూపిన దిశలో బ్లొ_పై పును ఆపరేట్‌ చేయవలెను? 
వెనువెంట నే బేజి అ కారకు వెలుపలికి తిసి ఫ్లక్స్‌ 
.పౌడరులో ముంచి ఫ్లక్స్‌ కూడ 'పెట్టుచూ అతు Fig. 9.03 

కుట పూ ర్తిచేయవలెను. 9.03 వ పటములో టార్‌ Gogh 

1. (బెజింగ్‌ ఫిరిర్‌రాడ్‌ 2 ఫక్‌ స పౌడరు 5, కా లు 4. బ్దోపె పుల వివ 
రములు చూపబడినవి, 

9.06 1జేజింగ్‌ ఆపరేషన్‌ వలన లాభ-నషముళు 
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లాభములు (Advantages) :- 1. వాడెడి పరికరములు చౌకగా లభించును, 
2. ఇది చాలా తేలికగా isda అతుకు విధానము. 3. కావలసిన భాగ 
మున మాత్రమే వేడిజేసి అతుకుటకు వీలగును, 

నష్టములు (Dis-advantages) :- 1. ఇది నెమ్మదిగా నిర్వహింసబడు పని 
2. కొన్ని వర్క్‌ పీస్‌ల లోపలి భాగములపై హిట్‌ను _ప్రయోగించుటకు వీలు 
లేనపుడు (బేజింగ్‌ చేయజాలము, 


64 సామాన్య వర్కొషావ్‌ విజ్ఞానము _ వెల్డర్‌ 
9.07 (బేజింగ్‌ మరియు సోల్తరింగ్‌ ల మధ్య పోలికలు. 





ళీ 


పట్టీనంబరు -9,03. 





సాఫ్‌ *సోలరింగు లేక సోలరంగు 
=) Ga a 


హార్డ్‌ సోల్లరింగు చ్రేక్ర జేజింగు 


వన త్త GENO Nn 


శే. యిది తాత్కాలిక రకమైన అతు 
కులకు (Semi permanent} 
తగినవి, 

2. ఈపనల్లో సోల్లర్‌ (టిన్‌ ఎల్లాయ్‌) 
ను రీ-ఫిల్లింగ్‌ మెటల్‌గా వాడుదురు. 
3, వెడి చేసినచో ఈ అతుకు విడి 
4. సోల్రరును సోల్తరింగ ఐరన్‌ 
అనే పనీముట్టుతో కరిగించి అతుకు 
వద్ద వేయుదురు. 


ర్‌. ఈ పని తేలికై నదీ, 

6. ఈ పనిలో తకుకవ కొలములో 
అతుకు తయారగును, 

7. యిది వక్కు.వగా పలుచని షీట్లు, 
వాటితో తయార ౩ న వస్తువులయుక్క 
అతుకు లకు ఉపక రించును, 


ర, యిది 320°C ఉష్ణో(గతలోపునే 
నీర్యపో ౦సబడును. 


9,3ఈపసలో సోల్‌ _అ మ్మూనయాక్‌ 


(5112202120) పొడి ప్లక్స్‌గో 


ను, 


శే. యిది పర్మనెంటు (పాతిపదిక 
గల అతుకులకు తగినది, 


2. ఈపన్‌లో స్పెల్లర్‌ (బ్రాస్‌ ఎల్లా 
య్‌) ఠీ-ఫల్లింగ్‌ మెటల్‌ గావాడుదురు 
3. చేడిచేసిననూ ఈ అతుకు దృఢ 
ముగో యుండును. 


4. స్పేల్లర్‌ ముక్కలను ముందు 
గానే అతుకువద్ద ఫ్లక్స్‌ లో కలిపి 
యుంచి కొలిమిలోగాని లేక హీట 
రులోగాని లేక గ్యాసు ల్యాంప్‌తో 
గాని దానినీ కరిగించి అతుకు పొడు 
గున అద్దబడును, 

5. యిది క షమెనది, 

6. ఎక్కువ సమయం పట్లును, 


7. యిదీ దళసరి పేట్స్‌, టూ్యబ్‌లు 
మొదలగువాటి అతుకులకు ఉపక 
రీంచును.. 

రి. యదీ సుమారు 6000 లపై 
ఉష్టోగతలవద్ద నిర్వహించబడును. 
9. ఈపనిలో బొరాక్స్‌ పౌడరును 
ఫక్స్‌గా వాడుదురు. 
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( WELDING PROCESSES - THEIR CLASSIFICATION) 





[WEEK NO. 3 :~ Welding processes - Their Classifications] 


10.01 పరిచయము (Introduction) 


నేటి ఆధునికపరి[శమలలో సుమారు 35 రకముల వెల్లింగ్‌ మరియు (బెజింగ్‌ 
పద్దతులు వాడుకలో గలవు, ఇవి అనేక రీతులలో వర్గీకరణ ము చేయబడుచున్న వి. 
థెర్యల్‌ మెటల్‌ జాయినింగ్‌ పద్ధతులలో వెల్లింగ్‌ పద్దతులు ముఖ్యమైనవి, అనగా 
హీట్‌ (పయోగించి చేయబడే తతత లేదా జాయింట్లు. 


10.02 వెల్షింగ్‌ _గూపులు (౮౫౦4౫5 of Welding} 


మొత్తం వెల్లింగ్‌ పద్దతు లన్నియు రెండు (గూపులుగా విభజింపవచ్చును, అవి 
1. పూ్యూజన్‌ వెల్లింగ్‌ (Fusion welding) 2. నాన్‌ - ప్యూజన్‌ వెల్డింగ్‌ 


(Non-Fusion Welding) (గూపులు ఈ (గూపులలో ఆటో'జీనస్‌ 
[40008500౧8 - అనగా. స్వజాతికి జెందిన] లోహముల వెల్లింగ్‌ గాని, లేక 
హ్నాటోజీనస్‌ [Hetr0 gen015- అనగా వేరువేరు జాతికి జెందిన] - 'లోహముల 


వెల్లింగ్‌ గాని చేయబడును. 

ఉదాహరణకు అతకబడు బేస్‌ మెటల్‌ పీస్‌లు మైల్డ్‌ ఎల్‌తో తయారైనచో వాటిని 
మెల్‌ సలు ఫిల్లర్‌ మెటలుతో అతికి నపుడు ఆ వెల్లింగ్‌ను ఆటోజీనస్‌ రకపు 
వెల్లింగ్‌ పరము రు 

ఉదాహరణకు. అతకవల సిన వర్‌్‌_పీస్‌లలో ఒకటి రాగిది. రెండవది ఇత్తడి 
లోహముతో తయారై న వేరువేరు లోహములైనచో అట వెల్లింగ్‌ ను. హె(టోజీనస్‌ 
రకపు వెల్లింగ్‌ అంటారు, 

(ఎ) pr వెల్లింగ్‌ (Fusion Welding) అనగా నేమి ? 

అతక బడు వర్‌ , యొక్క. ds ఆంచులవెంబడి వేడిచేసి, కరిగించబడి 
జాయింట్‌ ను రూపొందించెడి ఏ రకపు వెల్లింగ్‌ పద్దతి నైనా “ఫ్యూజన్‌ 'వెల్లింగ్‌ *” 
అంటారు, ఈ పద్దతిలో ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ను అవసరమును బటి వాడబడును, “కొన్ని 
పద్దతుల లో అసలు ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ను ఉపయోగించకుండగనే అతుకుట జరుగును. 


అంతియేగాక ఈ పదతిలో ఏవిధమైన 'మకొనికల్‌ ఒత్తిడి (pressure) (పయో 
గింప నవసరములేదు, కాబట్టి వీటిని “నాన్‌ _ (పెజరీ *’ (Non-pressure) 
(గూపు వెల్లింగ్‌ పద్దతులుగాకూ డ చెప్పవచ్చును. 


ఉదాహరణకు TE గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ పద్ధతులు, మరియు అనేక రకముల 
ఆర్‌. వెల్డింగ్‌ పద్ధతులు ఈ (గ్రూపు (క్రింద జేరీయున్న వి. 


06 నామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము _ వెల్లర్‌ 


(వ) (పెజర్‌ వెల్లింగ్‌ (pressure welding) లేక నాన్‌ పూూజన్‌ వెల్లింగ్‌ 


(Non-Fusion Welding) అనగా నేమి ? 
నర్‌్క్‌ాపిస్‌యొక్క (పధాన లోహములు కరగనివ్వకుండా వాటిసి అంటింప 


జేయు పద్దతిని నాన్‌ _-పూ్యూజన్‌ వెల్డింగ్‌ అనబడును. ఈ పద్దతులలో కొన్నింటికీ 
ఫిల్లిర్‌ మెటల్‌ వేయబడును. ఈ ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ కరుగు ఉష్ణోగ్రత (1elting 
temparature) అతకబడు లోహముల కరుగు ఉష్లోగ్రతలకన్నా తక్కువగా 
యుండును, 

వ నాం! అతకవలసిన లోహముల అంచుల వెంబడి బా 
“సెమి_ప్రాసిక్‌ జి (semi-plastic 5tage-అంతే మెత్తటి ముద్దదశ) వద్ద 
మెకానికల్‌ ఒత్తిడిని అవి అతుకబడేవరకు వాటిపై (పయోగించబడును. 

ఉదాహరణకు ఫోర్డ్‌ వెల్లింగ్‌ (Forge Welding) మరియు రెసిస్టాన్‌ స 
( Resistance) వెల్లింగ్‌ అనెడి పద్ధతులు ఈ (గూపులోన జేరియున్నవి, 
10.03. ప్యూజన్‌ వెల్తింగ్‌ పద్దతులు * ప నగ్గికరణము 
(Classification of Fusion Welding processes) 

ఇవి (పయోగి౦ంపబిడు ఉషశ క్రినిబట్లి (1) ఎల ర్త కల్‌ హీటింగ్‌ వలన చేయబడు 
పద్ధతులు (2) 'కెమికల్‌. అనేగో రసాయనికశ క్రివలన హీటింగ్‌ చేయబడు పద్ధతులు 
అని రెండు తరగతులుగా గలవు. 

]. ఎల న్‌ క్రీ కల్‌ హీటింగ్‌ ద్వారా నిర్వహింపబడు ఫ్యూజన్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతులు ఇ 

(1) మెటల్‌ ఆర్క్‌వెల్లింగ్‌ (11) కౌర్చన్‌ ఆర్క్‌ వెల్తింగ్‌. (i111) "ఎలక్ట్రాన్‌ 
బీమ్‌, వెల్తింగ్‌ (iv) ఎలక్షో సాగ్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతులు ముఖ్యమైనవి. 

2 రసాయనిక హీటింగ్‌ ద్వారా జరుపబడు ఫ్యూజన్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతులు క్ల 

(1) ఆక్సీ = ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ (11) థెర్మిట్‌ వెల్తింగ్‌. పద్ధతులు 
ముఖ్యమైనవి. 

10.04 నాన్‌_-వ్యూజన్‌ (గూపు 'వెల్లింగ్‌ పద్దతుల నగ్షికరణము 

ఇవికూడ హీటింగ్‌ పద్దతుల నుబట్టి ఈ ధెగువ పరాన్న విధముగా విభజింప 
బిడి పిలువబడుచున్న వి. క 

1. రసాయనిక ఉష్లశ కి కిని వాడి నిర్వహింపబడు నాన్‌ -పూకిజన్‌. వెల్లింగ్‌ 
పద్దతులు > 

[ra ఫోర్స్‌ వెల్తింగ్‌ (Forge welding) (11) rs వైజర్‌ ల 
వెల్లింగ్‌ ష్‌ రెండు పద్దతులు ముఖ్యమైనవి. 

* anal ఉప్పశ కీని ప్రయోగించి చేయదిడు వెల్లించ్‌ వద్ధకు? 


గుగ వేడిచేసి 


"అను పద్దతుల యందు మెకాన్లికల్‌ గా, జనింసబేయబడిన ఉష్ణశ ని. 'ప్రయోగించ 
బడును. 


వెల్లీంగ్‌ పద్దతులు = వాటి వరీకరణము ' 67 
ధ్‌ గ్‌ 


3. ఎలక్ట్రికల్‌ యం(తములద్వారా హీట్‌ చేయబడి జరువబడు పద్దతులు :__ 

ముఖ్యముగా రెసిస్లాన్స్‌ (65131206) వెల్లింగ్‌ రకములైన (1) (పొజె 
కే చ్‌ వెల్డింగు (11) స్పాట్‌ వెల్డింగు (111) సీమ్‌ వెల్లింగు మరియు (17) బట్‌ 
వెళ్టంగు అనెడి రకములు ఈ తరగతిలో ముఖ్యమైనవి. “ 

ముఖ్యమైన ఈ వెల్డింగు పద్దతులన్నియు 10.01 వ పట సహాయమున విభ 
జన చేయబడి వివరింపబడినవి, వీటిని గూర్చి రాబోవు అధ్యాయములలో వరు 
సగా వివరింపబడెను. గ 


౯ 


| by. 
వెరి నాన్‌ పూవజన్‌ వెళ్టింగు 
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1. విద్యుశ్చక్తి - దాని (పాధమిక విజ్ఞానము 


(ELEMENTARY KNOWLEDGE OF ELECTRICITY) 
[ WEEK NO. ౮ :-~ Simple Electrical Terms and their defini— 
tions - uses of Blectricity as applied 10 welding 
WEEK NO.9:- Electricity AC, DC - fypes of Electrie 
Welding and application } 
11.01 పరిచయము (Introduction) 


ఆధునిక పరిశ్రమ యందలి వెర్ణింగు యంత్రము లనేకములు విద్యుశ్ళా_ 
ఆధారముగ నే పనిచేయువానిగా నిర్మింపబడుచున్న వి. ఆయం (తములను సక్రమ. 
ముగా నడుపుటకు "విద్యుశ్ళ కిని గూర్చిన (ప్రాధమిక విజ్ఞానము కొంత మెరకు 
(పతీ వెల్లర్‌ కు అవశ్యమెనది, 
11.02 అయస్కాంతత్వము _ సాంకేతిక పదములు వివరణము 





విద్యుశ్చకి తయారీకి అయసా్కాంతత్వశ కివి ఉపయోగించి ముఖ్యముగా జన 
రెటర్లు, మోటార్లు వంటి అనేక విద్యుత్తు యంత్రములు నిర్మింపబడి విద్యుశ్చ కి 
ఉత్సత్తి చేయబడుచున్నది. కాబట్టి ఈ అయస్కా_౦తత్వసపదచుల నుగూర్చి తెలిస 
యుండవలెను. 

l. మాగ్నెట్‌ (Magnet) *_ ఇనుమును ఆకర్షించే రాయిని అయనొ్యా 
తము (Magnet) అందురు. 

ఖీ అయస్క్కా౦తత్వము (Magnetism) = ఇనుము ఆకర్షి చెడి. ఆ 
రాతికి గల శర్‌ని ఆయసొ్కొా_ా౦ంతత్వము (Magnetism) అందురు. 

ఏ. శాశ్వత అయస్కాంతము (Permanent Magnet) :- ఏదెతే అయ 
స్కాంతత్వమును కో లోవకుండా దీర్హ కాలము ఇనుమును ఆకర్షించు లక్షణము 
కల్లియండునో అటి రాతీముక్క_లను శాశ్వత అయస్కాంతము లనబడును. ఇవి 
సహజముగా భూమినుండి (త్రవ్వబడిన ఇనుపరాతి నుండి తయారగును, 

4. తాత్కాలిక అయస్కాంతము (Pemporary Magnet) :- కొన్ని 
ఇనుపముక్కలకు విద్యుశ కీని (సవహింపజేసినచో అవి అయస్కాాంతత్వ మును 
పొందును, ఆ విద్యుశ్చ కని ఆపుజేసినపడు అవి మామూలు ఇనుపముక్కలుగ నే 
యుండును, ఇటీ అయస్కాంతములను తాత్కాలిక అయస్కాంతము లంటారు. 
వీటినే ఎలక్ట్‌ మేగ్నెట్లు అనికూడ అందురు. 

అయస్కాంతముల ధర్మములు (Properties of Magnets) :— 

(1) ఇనుము, ఉక్కు లోహములను ఆకర్షించును, (1) భూమియొక్క 
ఉతర, దక్షిణ ధృవములను చూపించును, (111) ఆకర్షణ మరియు వికర్షణ 
(attraction and repulsion) కలియుండును. (17) అయస్కాంత 
(పేరణము (Magnetic induction) కల్లియుండును, (౪) అయస్కాంత 
క్షేత్రమును ఏర్పరచును (Magnetic field arrangement). 


విద్యుశకి _ దాని పొధమిక విజొనము. 69 
లై ర a 


6. అయస్కాంత ధృవములు (Magnetic Poles) ;- ఒక అయస్కాం 
తమును తీసికొని 11.0] వ పటములో చూపి 
నట్లు దానిచుట్లూ ఇనుప రజన్‌ను జలినచో ఆ 
రజన్‌ ఆ అయస్కా౦తముయొక్క- 'రెండు 





కొొనలయందు కుచు లుగా అంటుకొొనును. Fig. 11.01 
మధ్యభాగములో ఎక్కువగా అంటదు. ఇట్లు మాగ్నేట్‌ పె ఇనుపరజన్‌ 
(పతీ అయస్కాాంతమునందు అయస్కాంత ధృవములవద్ద 

ఆకర్ష ణశ క 5 ఎక్కువగాగల రెండు చివర బిం ఆకర్షి ౦పబడుట ' 


దువులను ధృవములు ( (poles) అందురు. 

7. దిగ్గర్శక ధర్మము (Directive property) : :— 11.01వ పటములో 
చూపిన బార్‌ మేగ్నెట్‌ (Bar Magnet) వంటి 'దొకదానిని తీసికొని మధ్యలో 
దారమునుకట్టి (వేలాడదీసినచో దానియొక్క ఒకకొన అనగా ధృవము ఎల్లప్పుడూ 
భూమియొక్క దక్షీణదిశ వైపును చూపును, అందుచే ఈ ధృవమును దక్షిణధృువము 
(South pole) అందురు, మరియొక ధృవము ఎల్లప్పుడూ ఉత్తరదిశ వైపు చూపిం 
చును. అందుచే ఆ ధృవమును ఉతర ధృవము (North pole) అందురు. ఈ' 
విధముగా భూమి దిశలను చూపించు ధర్మమునే దిగ్ధర్శక ధర్మము అందురు. ... 

8. ఆకర్షణ వికర్షణ ధర్మము (Attraction and repulsion pro- 
perty) :- I. 02వ పటములో చూపిన నూది ఆకారపు my నొకదానిని... 
తీసుకొని దానిని స్టాండ్‌ పెయుంచి 
పరిశీలించగా ఉత్తర దక్షిణ ధృవ 
ములను చూపుచూ కదలకుండా 
యుండును. అట్ర ఆసూది. మా 
గ్నెట్‌ యొక్క ఉత్తర ధృవపు 
కొనకు దగణగా మాగ్నెట్‌ మరి డో క 
యొక దక్షిణధృువపు కొనను పట Fig. 11.02 మాగ్నెటయొక్క. 





ములో చూపినట్లు యుంచినపుడు ఆకర్షణ మరియు వికర్షణ ధర్మముల 
ఆ రండు ధృవములు ఆకర్షించు వివరణము 


కొనును.'అనగా సూదిమేగ్నాట్‌ యధాస్టానములోనే యుండును. అదే దక్షీణ 
కొనకు దక్షిణధృవపుకొనను దగ్గజగా పెట్టినపుడు పటములో చూపినట్టు సూదిమొన 
దూరముగా నెట్లివేయబడును. దీనినే వికర్ష ణ అందురు. కాబట్టి ఈవిధముగా ' 
_మాగ్నెట్లు వాటి సజాతి ధృవములు కరి రి ౦సబడుట, విజాతి ధృవములు ళం రి ౦ప 
బడుట గల ధర్మమును ఆకర్షణ వికర్ష ణ' ధర్మము అందురు, 

9. అయస్కాంత మేతము అ అయస్కాంత బల రేఖలు = ఇనుము మొద 
లగు లోహములు కొంతదూరములో యుండి, అయస్క్కాాంతమును తాకకున్న నూ 
వాటిమధ్య ఆకర్షణను కల్లియుండును, ఈ ఆకర్షణ (పభావము అయస్కాంత 
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మును చుట్ట. ఎంతమేర యుండునో ఆ (పదేశము నంతయూ అయస్థాంత క తము 
(Magnetic field) అందురు. ₹0డు విజాతి ధృవముల మధ్య ఈ షె(త్రము 
ఏవిధముగా ఏర్పుడునో 11,03 వ పటములో చూపబడినది, 
ఒక చదునైన అట్ట పై ఇనుపరజన్‌ ను eo న లత సన్ను శ 

పలుచగా. పరచి దానిపె ఒక బార్‌ మాగ్నా | / గ 
ట్‌ ను యుంచి కొద్దిగా * అట్టనుతట్టి చూడుము ళన 
ఆ వ. జన్‌ ఆ మాగ ఎట్‌ చుట్లు వల Ss న మన 
యాకా లుగా అమరును. ధృవముల చయయ మా 
వద్ద తే రర న రః pot Try; / స 
త స అయస్కాంతమునందలి ఆకర్ష ణు ఆ కో i 


a 
PE జ జో 


బలము _ఒక నిర్ణీత దిశలలో "పనిచే యుచూ Pe ఎన 


ఆ దిశలో - ఇనుపరజన్‌ ను వలయాకారపు Fig. 11.03 
రేఖలుగా ఏర్పరచుచున్నది. ఈ శకి లేక అయస్కా౦త క్షేత్రము 
బలము ధృవములవద్ద ఎక్కువగా యుండు మరియు 


టచే అచ్చట యీోధజన్‌ కుచులుగా / అయస్కా-౦త బల రేఖలు 
ఎక్కువ అంటుకొనును. మధ్యభాగములో శక్తి తక్కువగా యుండుటచె అచ్చట 
తక్కువ మేర వల యాకారపు రేఖలు ఏర్పడియుండును, అయస్కాంతశ క్ర యుని 
కిని వాటి నిర్గీతదిశోను' తెలియజేసెడి ఊహారేఖలను అయస్కాంత బిలరేఖలు 
(Magnetic lines of force) అందురు, | 

ఈ రేఖలదిశ ఎల్లిపుడూ ఉత్తర ధృవమునుండి బయలుదేరి దక్షిణ ధృవము 
- వద్ద అంతమగును_ ఇవి ఒకదానితో ఒకటి ఖండించుకొనవు., 

10. ఆయస్కాంత (పేరణ (Magnetic induction) :- wala 
ధర్మములేని ఒక ఇనుప కడ్డీకి అనను ర్వమున కలుగజేయటను అయ 
స్కాంత _పేరణ అందురు. 

Il, విద్యుదయస్మా౦తము (Electro Magnet) : = 11.04వ .సట 
ములో చూపినట్లు ఒక తీగచుట్టను (వేలాడదీసి దాని : క 
ద్వారా ఒక యినుప కడ్డీని అమర్చుము. కొొద్ది "సెక 
నులపాటు బలమైన ఎలక్ట్రిక్‌ కరెంట్‌ను ఆ తీగ 
ద్వారా పవహిరెపచేయగా ఆ (వేలాడదీయబడిన 
తీగచుట్ల, రాడ్‌తో సహో ' ఉత్తర, దక్షిణ” దిశల వైపు 
తిరిగి యుండును. అంతియేగోక ఆ యినుప కడ్డీని తీసి Fig, 11. 04 
యిన్తుషరజన్‌.ల్లో పెట్టినచో. అది రాడ్‌ చుట్టును ఆకరి ౦ంపబడును, అనగా. ఆ ఇనుప, 
కడ్డీ అయ్గస్కాాంతముగ్గా మారిన్లదసీ (గ్రహించవలెను వీటినే “విద్యుదయస్కాం 


తమ్ములు” ఆంద్లురు. ఇని అన్నిటికి మించి క్రివంతమెన .అయసా్యాంతములు, 





fo ఆ (లగ గలిగి! = or జ | 
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11.03 విద్యుత్తు అనగా నేమి ? ( What Is Electricity ? ) 

జ := డాక్టర్‌ విలియమ్‌ గిల్బర్ట్‌ ఆను శాస్త్ర వత్త గాజుముక్క-ను సిల్క్‌ గుడ్డతో 
రుద్దినగాని, అక్కకడ్డీవై నూలుబఓతో రుద్దినపుడుగాని లేక గల్లి రబ్బరుముక్క_ పె ఫె 
పిలివెంట్రుకల చర్మముతో రుద్దినపుడుగాని అవి తేలికెన చిన్న కాగితము 
ముక్కలు లేదా దారపుము క్కలను ఆకర్షించు ఏకొనునని కనుగొనెను, ఈవిధముగా 
ఆ పదార్త ములయందు ఘర్ష అ వలన (ప్రాప్తించిన న a ““విద్రురుతు?? (Elec- 
tricity) అని పిలిచెదరు. 

ఈశ కిని ఆధునిక శాస్త్రజులు ఈ (కిందివిధముగా నిర్వచించుచున్నారు. 
“రర పరమాణువు యందలి "స్వేచ్చా ఎలక్ట్స్‌నులు మరియొక సరమాణువులోనికి 
నిత్యం చలించుటనే “విద్యుత్‌ పవాహము” (Electric current) అను 
చున్నారు, ఈ, ఎలక్ట్రైనుల చలనము విదు్యచ్చ కియొక్క- పీడన భేదము (diffe- 
rence of pressure) మీద ఆధారపడి యుండును. ఈ ఎలక్ట్రైానుల చలనము 
ఎంత అధికముగాయుంటే (షవోహ తీ్య(వత (intensity of current) అంత 
అధికముగా యుండును, చలించే ఎలక్ట్రైనుల సముదాయమును కరెంట్‌" 
(విద్యుత్‌) అందురు. oo 
11.04 ఏంపియర్‌ నిర్వచనము 

“ఐఎంపియర్‌ ** అనేది ఎలక్ట్రిక్‌ కరెంటును కొలుచుటకు వాడెడి (ప్రమాణము. 
ఒక వాహకములోని ఒక విందువునుండి 6.2 ౫ 10 ఎలక్జానులు ఒక సెకను 
కొలములో చలించినచో 1 ఏంపియర్‌ కరంటు (వవహించినదని అందురు. లెక 
ఒక సెకనుకు ఒక కూలంబ్‌. విద్యుత్‌ [పవహించినచో అది 1 ఏంపియర్‌ కరెం 
ముకు సమానమగును, 
('.” కూలంబ్‌ Coulomb = 6.28 x 101 Electrons) 
11.05 విద్యుత్పీడనా భేదము మరియు విద్యుచ్చాలక బలము 

(Potential difference and Electro motive force) 

విద్యుత్సీడనా భేదము (Potential difference).:- ఒక విద్యుత్‌ వాహక 
పదారముద్వారా ఒక బిందువునుండి మరియొక బిందుపునకు విద్యుత్‌ (పవహాంచు 
టకు ఆ విందువులలో ఒకదానివద్ద అధిక సంఖ ల్‌ కోగల ఎలర్థ్రా నులు . రెండవడాని. 
వద్ద అలృసంఖ్యలోగల ఎలక్షై నులు యుండి తీరవలెను. అనగా ఆ రెండు బిందు 
వుల మధ్య విద్యు త్నీడనములో భేదము ఏర్పడును. 

కాబట్టి ఒక సంపూర్ణ ఎల క్రిక్‌ సరూ్యు్యట్‌ లో ఏశకివలన విద్యుత్‌ ఒక 
బిందువునుండి వేరొక బిందువుకు (పసరించునో దానిని విధు సతనో భదము. 
(potential difference) అందురు, నిరంతరాయముగ వ విదుస్టతి (పసరించ 
వలయునన్నచో ఈ విదు[ శ్రత్వఎడనా జేదము స్టరముగా యుండ ఆను, 
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విద్యుచ్చాలకబలము (electro motive force) :- ఒక సంపూర్ణ మైన 
ఎల క్రిక్‌ సర్యూట్‌ (వలయము)లో గల ఒక ధనధృవమునుండి బుణధృవము 
వెపు ఎలక్ట్రానులను చలింపచేయుటకు (లేక విద్యుత్‌ను (ప్రవహింప చేయుటకు) 
కావలసిన బలమును విద్యుచ్చాలక బలము (Electro motive force) 
అందురు. (The force which causes electrons to flow through a 
conductor is called ‘‘electro motive force”) 
11.05 విద్యుచ్చాలక బలమును కొలుచుటకు వాడు (ప్రమాణములు 





విద్యుత్పీడనా భేదము మరియు విద్యుచ్చాలక బలములను “టల్‌” (7016) 
అను (ప్రమాణముతో కొలుచుటచే ఈ శక్తిని “ఓల్రేజొ (౪౦16286) అని వాడుక 
పదముతో వ్యవహరింపబడును, - 

ఓల్డ్‌ నిర్వచనము (definition of a volt) :- 1 ఓమ్‌ విద్యున్నిరోధక 
న్‌్‌ గల తిగదాషరా 1 ఎంపియర్‌ విద్యుత్‌ [పవాహమును కదించుటకు కావలసిన 
విద్యుచ్భాలక బలము 1 ఓళ్ల్‌ అగును. (17016 is the electro motive 
- force required to cause acurrent to flow at the rate of 
1 Amp through a resistance of 1 ohm) 

11.06 విద్యున్నిరోధకశ కి దాని (ప్రమాణములు 
(Electrical resistance the units for measuring it). 

ఒక విద్యుత్‌ వాహక పదార్హములో ఎలక్ట్రైనుల (ప్రవాహమును నిరోధించు 
ఆ పదార్ధ ధర్యమును విద్యున్ని రోధకశ కి (Resistance) అందురు. 

(Resistance is opposition to the flow of electrons ina 
conductor). ! 

దీనిని “ఓమ్‌?” (hm) అనెడి (పమాణములలో కొలిచెదరు. 

“ఓమ్‌” నిర్వచనము (definition of ohm) :- ఏ వాహకములో '1 ఓల్ట్‌ 
విద్యుచ్చ్భాలక బలము ఉత్సన్నము చేయబడి 1 ఏంపియర్‌ విద్యుత్‌ (పవహించు 
చుండునో ఆ వాహకమునకు 1 ౧౬ వద్యున్న రో ధకళశ కి యుండునని అందురు 
(Ohm is defined as the resistance of a conductor in which a 


potential difference of 1 voltis developed when a current 
of 1 Ampere flows through it.) 


11.07 విద్యుత్వాహకములు, మరియు విద్యుత్‌ అవాహకములు 
(Conductors and Non-conductors of electricity) 

విదుగఘత్‌ను తమ గుండా (పసరింపనిచ్చు పదార్థములను విద్యుత్‌ వాహకములు 
అనబడును. అనగా ఈ మెటీరియల్స్‌ ఎక్కువ సంఖ్యలో “స్వేచ్చా ఎలకోనులు 
కలిగియుండును. ఉదా := వెండి, బంగోరము, రాగీ మరీయు అలూ్యమినీయమ్‌ 
లోహములు మంచి విద్యుత్‌వాహక లోహములు. ' 
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విద్యుత్‌ ను తమద్వారా వసరింపనీయని పదారములను విద్యుక్‌అవాహకములు 
లేక ఇన్సులేటర్స్‌ (Insulators) అనబడును, ఈ పదోరములో చాలా తక్టువ 
"స్వెచ్చా ఎలక్ట్రైన్స్‌ య్లుండును. (Materials which prevent fow o of 


electrons are called insulator or Non-conductors of Elec- 
tric current). 
"ఉదా :-- పొడిగాలిద్వారా విద్యుత్‌ (సవహింపదు. కాబట్టీ గాలి హవా ఒర 


ఇన్సులేటరనబడును. మరియు గాజు, పింగాణి, మైకా, రబ్బర్‌ వంటి అలోహ 
పదార్ధములను ఇన్సులెటర్స్‌గా నుపయోగించుచున్నారు, 
11.08 ఓమ్‌ సూ(తము (Olm’s Law) 

స్టిరమెన ఉషమో(గతవద్దగల ఒక వాహకముయొక్క. రెండు విందువులమ ధ్యగల 
విద్యు త్సీడన భేదము ఆ వాహకముద్వారా (పవహించెడి కరెంటుకు అనులో 
మానుపాతములో యుండును. అనగా విద్యుత్చీడనభిదము (potential 
difference).V ee 1 (current) 

విద్యుత్పీడన భేదము (potential difference) 
ల్లు విద్యుత్‌ (పవాహరాశి (current) 

ఆ స్టిరరాశినే ఆ వాహకముయొక్క- విద్యున్నిరోధకశ క్తి (Resistance) 
అగునని ఓమ్‌ స్ఫూతముద్వారా నిరూపింపబడినది. దీనిని 3 సూ(తములలో 
I=V/R, లేక R=V/I1#éక V=IR అని (వాయుదురు, 

(Volts=Amperesx Ohms) ఈ సూత్రము కరెంటు, ఓలెజ్‌ మరియు 
రెసిస్తాన్స్‌ల మధ్యగల సంబంధమును వివరించును, 


11.09 స్పెసిఫిక్‌ రసిస్టాన్స్‌ (specific resistance) 

ఒక విద్యుద్వాహక తీగయొక్క రెసిస్తాన్స్‌ దాని పొడవు, (కాస్‌ సెక్షన్‌ 
మరియు అది తయారగు లోహముపైె ఆధారపడి యుండును, 

1 చతురపు యూనిట్‌ (క్రాస్‌ సెక్షన్‌ కలి 1 యూనిట్‌ పొడవుగల విద్యుత్‌ తీగ 
20°C వద్ద ఎంత రెసిస్తాన్స్‌ను పొందియుండునో ఆవిలువను స్పెసిఫిక్‌ రెసి 
స్టాన్స్‌ (విశిష్ట నిరోధము) అందురు. దీనిని సూత్రరూపములో =.మ్మై, 4// 
ఓీమ్‌ సెంటీమీటర్లు అని కనుగొనబడును. 

జ్య “౧. నూ (Rho-రో ఆని స్పెసిఫిక్‌ రెసిస్టాన్స్‌ను తెలియ 
జేయు ఆకరము), R = (ఓమ్‌లలో విద్యున్ని రోధమును తెలుపు అక్షరము, 
a = (చ॥ సెం॥ మీ॥లలో వెళాల మును తెలుపు అతరము; [ ఇ (సెంటీ 
మీటర్లలో పొడవును తెలుపు అక్షరము) అని (గహించవలెను. 

11.10 విద్యుత్‌ వలయములు (Electric circuits) 

ఒక విద్యుత్‌ వాహక తీగద్వారా కరెంటు (పవహించుటకుగాను ఆ తీగ కొనల 
వద్ద విద్యుత్పీడనభేదము కల్గియుండవలయును, ఇది ఒక బేటరీ విద్యుత్‌ ద్వారా 
గాని లేదా ఒక జనరేటర్‌ శ క్రిద్వారాగాని కలుగజేయబడును, కాబట్టి బేటరీ లేక 


2 [ర్‌ స్థరరాళి (R) 
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జనరేటర్‌యొక్క పోజిటివ్‌ టెర్మినల్‌ (Terminal) ను ఒక తీగచే నెగెటివ్‌ 
"బర్మినల్‌నకు కలిపినచో. ఒక విద్యుత్‌ వలయము ఏర్పడును, 

(1) అసంపూర్ణ విద్యుద్వలయము (open circuit) :-. 11.05వ పట 
ములో బేటరీయొక్క ధనధృవము (1066) నుండి ఒక తీగ బుణధృవము 
కాధోడ్‌నకు కలుపబడెను. తీగ మధ్య లోడ్‌ 
“1” నకు కలుపబడి మధ్యలో స్విచ్‌ వేయ 
బడి యుండును. తీగ ఒక చోటలో తెగి 
(break) యుండుటవలన విద్యుత్‌ (పస 

Fig. 11.09 రించు మార్గమునకు అంతరాయము కల్లి యుం 
డెను. కౌబట్లి అట్ట విద్యుద్వలయములను అసంపూర్ణ విదు్యదష లయము లందురు. 

(11) సంపూర్ణ విద్యుద్వలయము (Closed circuit) :- ఎవిధమైన అంత 
 రాయములు లేకుండా విద్యుత్‌ సరఫరాయొక్క +-74 మరియు = 74 "టెర్మినల్‌ 
తీగచే కలిసినపుడు సంపూర్ణ విద్యుద్వలయము అందురు, 11.05 వ పటములో 
వలె (బేకొలేకుండా కలిసిపోయినచో అది సంపూర్ణ విద్యుద్వలయమున వచ్చును, 

(111) షార్‌ సరూ్య్యూట్‌ (Short circuit) :- ఒక సంపూర్ణ విద్యుద్వల 
యములో ధనధృవపు తీగ బుణధృువపు తీగ _ 3 
లోడ్‌నకు (పవహించకముందుగానే (ప్రమాద. న్న Re 
వశాత్తు కలిసినచో ఆవలయములో విద్యుత్‌ హో ,| 
లోడ్‌ నకు (పసరింపకనే తిరిగి బేటరీ (విద్యుత్‌ 
ఘటము) వెపుగానే (ప్రసరించును, (ప. నం. Fig. 11.06 
11.06). ఈ వలయమునే షార్ట్‌ సర్క్యూట్‌ షార్ట్‌ సర్క్యూట్‌ 
అందురు. దీనిని లేకుండ చేయుటకు కండక్షర్‌లను ఇన్సులేట్‌ చేయుదురు. 
11.11 నిరోధాలను ఒక వలయములో సంధానము చేయు పద్ధతులు :_ 









(The methods of connecting resistances in a Circuit) 
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విద్యున్నిరోధములు (1) (ణి పద్దతిలో సంధానము చేయబడినవి 
(connected in series) (ii) సమాంతర “పద్దతిలో సంధానముచెయబడినవి 
(connected in parallel) అను రెండు విధానములుగ గలవు. 
[1] _శేలకి సంధానములు (Series connections) :- 11.7వ పటములో 
ఒక బేటరీ (చ-) పోజిటివ్‌ టెర్మినల్‌ తీగకు (_) నెగిటివ్‌ "టెర్మినల్‌ తీగకు 
మధ్య 3 ఓలు ల బల్బులు రండు (ణి పద్దతిలో ,ఐ విధముగా అనుసంధానము 
చేయబడినది" చూవబడినది. 11.8వ పటములో ఆ సంధానమును తెలుపు విద్యు 
ద్యలయము రేఖలతో చూసబడినది. ఆబల్బులలో విద్యున్ని రోధము R,, R, 
లుగాను, బేటరీ ఓల్లేజిని “గ” అనియు, ధనధృవమువె పు (_పవహించు కరెం 
మును *[” అతు పెర్లు పెట్టబడి చూపబడినది. వలయంలో ఒక బల్బువద్ద 
AB అను రెండు బిందువుల మధ ఓల్రేజి V, అనియు, రెండవ బల్ఫ్బువద్ద 
BC అను బిందువులమధ్య ఓలేజి గా 3 అనియు చూపబడినది. (శేణి, పద్ద 
తిలో గల 2 లెక ఆంతకు మించిన విద్యున్ని రోధములకు ఈ (కింది న్యాయ 
ములు వ రించును. 
(1) అన్ని నిరోధములగుండా ఒకే రకపు కరెంటు (1).(వసరించును. 
(1 ==], = శే = శై మొదలగునవి) 
(11) మొత్తం ఓల్లేజి ఆయా నిరోధముల మధ్యగల విడివిడి ఓల్లేజిలకు 
సమానముగా యుండును. (V=V,+V4,-+V,-=: మొదలగునవి 
(1) మొత్తం ఫలిత నిరోధము ఆయా విడివిడి నిరోధముల మొతము. 
నకు సమానముగాయుండును. (R= R,-- R34 R34 మొదలగు ఎన్ని. 
నిరోధములుంటే అన్నింటి మొత్తం అగును | 
(17) ఓమ్‌ నూ(తం (ప్రకారము V=IR,+ 
IR, . (ఓలైజి (డాప్‌ల మొ త్రము) 
జ ఏదైనా ఒక నిరోధము వేరుపడినచో (శేణీ 
పద్దతిలోగల మిగిలిన నిరోధములద్వారా కరెంటు 
(సవహిం౦చుట ఆగిపోవును. 
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| [ii] సమాంతర సంధానములు (Parallel గ్‌! - 
connection) := 11.09వ పటములో, ఒక. విద్యు RY గో 
తృటముయొక్క_ ధన, బులు ద్వారములకు క బల్బులు. Fig. 11.09 


పహ పద్దతిలో ఏవిధముగా అనుసంధానము చేయబడినది చూపబడెను 
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అ్లే ఆ పద్దతియొక్క రేఖలతో గల విద్యుద్యలయ పటము (circuit dia- 
gram) 11.10వ పటములో చూపబడినది. ఈ విధానములో నిరోధములన్నియు 
ఓలేజి సరఫరాకు అడ్డుగా రెండు బిందువుల మధ్య కలుపబడును. ఒకొ_క్క. 
నిరోధము ఒక్కొాక్క_ కరెంటు (పవాహ మార్గము నేర్పరచును 
కాబట్టి ఇది గృహములయందలి వె రింగ్‌ సర్క్యూట్‌ లలో ఉప 
యోగింతురు. ఒక్కొక్క నిరోధమును వాడుక కు ఏలుగా 
ఒక్‌ క్కు * స్విచ్‌ ” ను ఆపరేట్‌ చేయుటకు వీలగును. (పతీ 
నిరోధము లేక బల్బుమధ్యగల ఓలేజి సరఫరా ఓల్టేజ్‌ తో సమా 
నముగా యుండును, సమాంతర సంధానములుగల వలయము 
లకు ఈక్రింది న్యాయములు వర్తించును. || 

(1) మొ తం క ర0టు (Total current) క్ష్‌ జా | 
I,+l, ... ... అగును. 

(11) మొత్తం ఓల్లేజి (Total voltage) V = Vv; Fig.11.10 
= V, =m Vy «ce ౨ మారదు. 
(DD మొ త్తం ఫలిత నిరోధము = (Effective resistance) 

£ 1 | 1 

జ్‌ జ +R + Ry 

11.12 విద్యుత్‌ వలయములలో' “స్విచ్‌ "లు. మరియు “ప్యూజ్‌' యూనిట్ల ప్రాము 





అగును. 





ఖ్యత (The importance of switches and. Fuses in an Ele- 
ctrical circuit) 

(1) స్విచ్‌లు (Switches) : ఫలు విద్యుద్వలయాన్ని పూరించుటక్షుగాని లెక 
విడదీయుటకుగాని “స్విచొలు"..అనెడీ: పరికరములు తోడ్పడును... (4.3౪7110 
is a device used to make or break the electric circuit) 

"ఇవి కరంటు (పవాహ ఆధిక్యతను బట్టి వ్యాపారసరళిలో అనేక రకముల 
ఆకారములలో తయారుచేయబడి లభించుచున్నవి. ఇవి కరెంటు [పవాహ సమ 
రత పై ఆధారపడి వివరింపబడును. ముఖ్యముగా ఈ దిగువ ఉదహారింపబడిన 
రకముల స్విచ్‌లు ఎక్కువగా ఉపయోగిం సబడుచున్న వి, 





1) Single Pole Tumbler Switches 35 (S.T.P. ). స వద్‌ లు: 
ఇవి ర్‌ ఎంపియర్ల శరెంటు కెపాసిటీ వరకు పనిచేయును. వీటిని న? 
- ఇళ్ళలోని లె లెట్లు, ఫ్యాన్‌ లు వగైరాల కంటోలునకు వినియోగింతురు. 
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Single pole 15 Ampere Tumbler switches :- ఇది 15 ఎంసీ 
యర్ల కరెంట్‌ కెపాసిటీ వరకు మోటార్లు, హీటర్లువంటి శక్తివంతమైన, పరికర 
rg ఆపరేషన్‌లో ఉపయోగింతురు. 

121) Iron Clad double pole స్విచ్‌ లు (ICDP-స్విచొలు) : _ ఇవి 15 
ఏంపియర్ల కరెంటు కెపాసిటి వరకు ఉపయోగింపబడును. ఇవి విద్యుద్వలయాల 
రక్షణకు "తోడ్పడును, రెండు ఫ్యూజులు ఈ స్విచ్‌ లో యుండును, 200 ఓల్లి లకు 
మించి ఓల్పజ్‌ సరూ్య్యూట్‌ లో (పవహించ నియకుండా ఇది రతమీంచును, 

iv) trou Clad triple pole స్విచ్‌లు (ICTP-స్విచలు) :- ఇవి 
మూడు పెక్‌ లలో 440 ఓలుల ఓలై జిని ఇంక అధికముగా యున్నచో ఆపరేటు 
చేయుటకు టు. దీనిలో ఏ పూ్య్యూజులు యుండును. ఇఐ మిక్కిలి ఆధిక 
విమురత్చీడనమునకు గురి అగుచూ యుండును, కావున భూమిలోని “ఎర్‌ వెర్‌ * 
(Earth wire) అమర్చవలెను, ఇవి 15 ఏంపియర్గ నుండి 100 ఏంపియర్ల 
కరెంట్‌, కెపాసిటి వరకు నిర్మించబడి అభించును. 

[11] ప్యూజ్‌లు (2569) :- ఏదైనా విద్యుద్వలయములో కరెంటు పెరిగి 
నపుడు ఆ సరూ ట్‌ తీగలు కాలిపోకుండ విద్యుద్వ అల యాన్ని విడగొట్టుటకు 
వాడెడి (సత్యేకమైన మెటల్‌ తీగను ఫ్యూజ్‌ అందురు, (FUs$e 15 2 portion 


of a circuit composed of a metal or alloy with a low melt- 
ing point). కరెంట్‌ అధిక మెనపుడు సరూ్ముట్‌ లోగల. ఈ ప్యూజ్‌ వెర్‌ 


కరిగిపోవును, ఆ విధముగా సరూూ్యూట్‌ను (బక్‌ చేసి రక్షించును. కరెంట్‌ శెపా 
సిటీసీబట్టి ఫూ్యజ్‌వెర్‌ సెజు ఆధారసడును. 
11. 13 ఎల ద్ర కల్‌ | పవర్‌ ను కొలుచుటకు (పమాణములు 


(పమాణకా లములో చేయబడిన పని విలువను పవర్‌ (power) అందురు, 
విద్యుత్‌ పవర్‌ను ఏ యం [(తములోనై నా కొలుచుటకు కనీస (పమాణము (least 
unit) ను వాట్‌ (tt) అందురు, ఏదైనా ఒక విద్యుత్‌ వలయములోని ఓల్లెజిని 
ఆ విద్యుత్‌ వలయములో (పవహించే క రెంట్‌తో హెచ్చవేయగా వచ్చు లబ్బమును 
వాపేజ్‌ (wattage) లేక శకి విలువ లభించును, దీనిని వాట్స్‌ (watts) లో 
గణించెదరు, వాట్స్‌ (watts) = ఓరల్‌ లు (౪70103) ౪* ఏంపియర్‌లు (AMpe- 
rer5) అనెడి సూతముతో లెక్కగట్టవచ్చును. 

కిలోవాట్‌ (1110 watt) :- పెద్ద మెషిన్‌ ల పవర్‌ ను కిలోవాట్‌ లలో తెలియ 
జేయబడును. 1 కిలోవాట్‌ విలువ 1000 వాట్‌ లకు సమానము, కొన్ని సందర్భ 
ములలో హార్స్‌ పవర్‌ (Horse ౦౪61) లలో కూడ చెప్పబడును. 1 హార్స్‌ 
పవర్‌ విలువ 746 వాట్‌ లుండును. 
11.14 ఎల క్రీ కల్‌ సామర్ధ్యము (Energy) నకు [పమాణములు 


1 కిలోవాట్‌ విద్యుశ్ళక్తిని ఒక గంట కాలములో వినియోగించినచో ఆ ఎనరీ 
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విలువ ఒక కిలోవాట్‌ హవర్‌ (1110 watt hour) అని లెక్కించెదరు,. దీనిస 
“(బోర్డ్‌ ఆఫ్‌ (సెడ్‌ యూనిట్‌?’ (Board of Trade Unit) అని అందురు, 
మనము నిత్యము వాడుచున్న విద్యుత్‌ సామర్ల మునకు ఈ యూనిట్లను లెక్కి ౦ 
చియే బిల్లుచేయబడును, వాడుకలో “యూనిట్లు? అంటారు, 

11.15 విదు$దుతాాదన (producing electricity) సూ(తములు 

విదుకదుత్సాదనకు మూలము ఎలక్ట్రైనులను (పవహింపజేయుట, కావున ఈ 
పని రసాయనికచర్య వలన జరుపవచ్చును, ఈ రసాయనిక సూ(తముపై బటరీలు 
తయారుజేయబడి కొద్దిపాటిశ క్రిగల కరెంటువెలుగునకు ఉపయోగింపబడుచున్న వి. 

కాని పరి[శమలో వెల్లింగ్‌ పనికి ఉపయోగించెడి విద్యుత్‌ జనరేటర్‌ లకు, 
(టాన్‌ ఫార్మర్‌ లకు కొన్నివందల యూనిట్లు కరెంటు అవసరమగును. ఈ మెషిన్‌ 
లకు ఎలక్షో9 మేగ్నెటిక్‌ ఇండక న్‌ (616000 magnetic induction) 
సూ[తముపై ఆధారపడి భారీఎత్తున నిర్మింపబడిన విద్యుత్‌ (పోజెక్టులద్వారా 
ఉత్ప త్తి చేయబడి సరఫరా. చేయబడుచున్నది. ముఖ్యముగా 1. D.C. కరెంటు 
జనరేటర్‌లు 2. A.C. కరెంటు జనరేటర్‌లు అని రండు రకాలు గల కరెంటును 
ఉత్పత్తి చెసెడి యం(తములు గలవు, 

1. D.C. కరెంటు దాని లక్షణములు :- ఈ కరెంటును ఉత్పత్తి చేయు 
యం(తమును జనరెటర్‌ (Generator) అందురు, ఇందు ఎల్ల'వేశలా ఎలక్ట్‌ 
నులు ఒకే దిశ వెపు అనగా నెగెటివ్‌ "బర్మినల్‌ (Negative terminal) నుండి 
పోజిటివ్‌ "బెర్మినల్‌కు (పవహింపజే సెడి అమరికద్వారా ఉత్సత్తిచేయబడుచున్న ది, 
దీనిలో కరెంటు (ప్రవాహదిశ ఎలక్టైనుల (ప్రవాహమునకు వ్యతిరేకదిశగా బాణపు 
గురుతో చూపబడును, ఈకరెంటు (ప్రవాహ దిశను పొలారిటీ (polarity) 
అందురు. D.C. కరెంటు యొక్క. పొలారిటీ మారక స్టిర ముగా యుండును. 
దీనిని క్లుప్తముగా D.C. అని అందురు, 

వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ లలో ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ జనరేటర్‌ అనెడి యం(తములో D.C. 
కరెంటు ఉత్స తి చేయబడి ఉపయోగి ౦సబడుచున్న ది. 

2. A.C. కరెంటు లక్షణములు :- దీనిని (పతక నిర్మాణముగల ఆల్లర్‌ 
నేటర్‌ (Alternator) అనెడి విద్యుత్‌ యం(త సహాయముతో ఉత్స త్తి చేయ 
బడుచున్నది, ఇందు కరెంటు (పవాహము అనుక్షణము దిశ మారుచూ (సవహిం 
చును, కరెంటు ఒక దిశలో ఒకచోట “0 విలువనుండి “పెరిగి అత్యధిక విలువకు 
చేరిన పిమ్మట దిశ మారి “0 కు తగ్గిపోవును. క్రమపద్దతిలో దిశ మరియు పరి 
మాణము మారిపోవుచుండును. మరియు A, (0. పవర్‌ సప్టయ్‌లో పొలారిటీ 
ఆల్లర్‌ (Alt౭r-మారుట) అగును. కాబటి దీనిని ఆల్లర్‌ నేటింగ్‌ కరెంటు 
అందురు. వాడుకలో గ, ౮. అందురు. ఈ రకపు కరెంటు మన దేశములో అధి 
తముగా భారీ పరిశ్రమకు ఉసయోగింపబడుచున్నది. A, (6. కరెంటు యొక్క. 
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పొలారిటీ [పతీ సెకనుకు సుమారు 50 సెకిల్స్‌ (0౦169) లేదా హెర్ట్స్‌ 
(Hertz) రేటున మారును, సెకనుకు ఈ సెకిల్స్‌ రేటునే (ఫ్రీక్వెన్సీ (Fre- 
quency) అని అందురు, 

ఆల్టిర్‌నేటింగ్‌ కరెంటు దిశ సెకను కాలంలో సుమారు 100 సార్లు మారును. 
ఈ కరెంటును మిక్కిలి దూర (పొంతాలకు గూడ చౌకగా ఉత్పత్తి చేయబడి 
సరఫరా చేయవచ్చును, 
11.16 వెల్లింగ్‌ వర్క్‌లో విద్యుళ్ళ వినియోగము 





ఎ పద్దతి వెల్లింగ్‌ పనికైనా ముఖ్యముగా లోహమును ఉప్పశ క్తితో కరిగించుట 
అనెడి మాలసూ(త్రముపై ఆధారపడియున్నది. ఈ ఉప్పశ క్రిని విద్యుత్‌ వలయము 
ద్వారా కూడ పొందవచ్చును, 

ఎదైనా ఒక విద్యుత్‌ వలయములో కరెంటు (పవహించు మార్గములో ఎక్కువ 
నిరోధముగల క౦డక్త రును పెట్టినచో విద్యుత్‌ (పవాహముయక్క ఒత్తిడి పెరిగి 
ఆ కండక్టర్‌ వేడెక్కును. అట్టి 'వేడినే శెసిస్తాన్స్‌ వెల్లింగ్‌లో వాడుచున్నారు. 


ఈవిధముగా కరెంటు ఒ తీడి వలన న TR ఎల క్‌ రీ కల్‌ హీటింగ్‌ ఫలి 
తము అందురు. ఏదైనా విద్యుత్‌ వలయములో అధిక ఓచ్లేజిని పంపినపుడు వల 
యములో ఒత్తిడి మరింత అధికమై ఆ వలయముయొక్క. సోజిటివ్‌ మరియు నె 
టివ్‌లు వేరుగా యున్న చో ఆ ధృవములు (00169 మధ్య కాంతివంతమైన 
మరియు అత్యధిక ఉప్పశ కగల వృత్తాకారపు నిప్పురవ్వ (౪5 Arc) న 
చును. ఈ మెర సెడ్తి నిప్తురవ్వతో లోహామును కరిగించుటవలన ఆర్‌ గ్రా వెల్డింగ్‌ 
పని నిరరహింపబడుచున్నది, 

కాబట్టి ఇంచుమించు అన్నిరకాల ఎల క్స్‌ వెల్లింగ్‌ విధానముల లోనూ విద్యు. 
శకి వినియోగింసబడుచున్నది, 





కేం ఊఉ ప్రవం . దాని ఫలితవంం లం 
(HEAT AND ITS EFFECTS) 
WEEK NO.7:~ Heat - units - and its effects - linear 
expansion. 
12.01 ఇష్టము = ఉట్టో గాత - ఉట్టరా? పదముల భావము 


ఉష్ణము (6162) :- వెడిగాయుండు ఇనుపముక్క-ను చన్నీటితో ముంచినపుడు 
అది వేడెక్కుట గమనించవచ్చును. అనగా వేడిగా యున్న వసువు నుండి చలిగా 
యున్న వస్తువులోకి ఉష్టము _పవహించినది అని భావము, కాబట్టి ఉష్టము "ఒక 
శక్తి (power) స్వరూపము. అది ఒకచోటినుండి మరియొకచోటికి (ప్రవహించి 
పనిచేయును. 

ఉష్ణో గత (Temperature) :- ఒక పదార్దములోని ఉష్ణ తీవ్రతను తెలియ 
జేయు కొలతను ఉమ్లో (గత అందురు, ఈ కొలత డిగీలలో యుండును. ఈ 
కొలతను ధర్మామీటరు అనెడి పరికరముతో కొలిచెదరు. సెంటి(గేడు ధర్యామీట 
రులో. 0°6౬ నుండి 100°C వరకు ఏభజింపబడి నిర్మించెదరు. ఫారన్‌ హీట్‌ 
ధర్మామీటరులో 820 నుండి 2120F వరకు విభజింపబడి నిర్మించబడును. 
సెంటి(గేడు డి(గీలను ఫారన్‌ హీట్‌ డి (గీలలోనికి లేక ఫారన్‌ వీట్‌ డి(గీలను 
సెంటి(గేడు డిగిల లోనికి ఈ దిగువ సూ(త్రముతో మార్చు చేయవచ్చును. 

న్‌ ర ce 
చా కం టారు) 
6ి = సెంటి(గేడు డి(గీలు, F౧9-_ ఫారన్‌ హీట్‌ డ్రి(గీలు, 

ఉషరాశి (quantity of heat) :- ఏదెనా ఒక పదార్షమునందలి ఉష్షశ క్ర 
లెక ఉషముయొక్క పరిమాణమును i కొలత ఆ పదార్టేముయొక్క ఉపరాళి 
(quantity of Heat) అనబడును. 
12.02 ఉషరాశియొక్క_ (పమాణము (units for quantity of Heat) 

(1) కెలోరి (calorie) a) (గాము నీటిని 0 నుండి 16 వరకు వేడి 
చేయుటకు సరిపడు ఉప్పరాశిని 1 కెలోరి అంటారు. 

(11) సెంటి(గేడు హీట్‌ యూనిట్‌ ((, H, ౮.) :- 1 హొను నీటిని 0° 


నుండి 1° వరకు వేడిచేయుటకు నరిపడు ఉషరాశి విలువను 1C, H. U. 
ఆందురు, 


(iii) (బిటిష్‌ థెర్మల్‌ హీట్‌ యూనిట్‌ (B.Th.U.) :- 1 ఫొను (1b) 
నీటిని (°F నుండి 1°F ఫారన్‌ హీట్‌ వరకు వేడిచేయుటకు అవసరమగు ఉప్ప 
రాశిని 1 B.Th.U. అందురు. 

12.03 హట్‌ యొక్క ఫలితములు (Effects of Sa 


హిట్‌ వలన 1. ఉష్ణో(గతలో మార్చు 2. ఆకారములో మార్చు 3. స్థితిలో 


మార్పు 4. రసాయనిక మార్చు మరియు 5, విద్యుదుత్సాదన మొదలగు ఫలి 
తములు పదార్థములకు (వా పించును, 
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డం 
12.04 లోహ ఘన సదార్ల వ్యాకోచము (Expansion of solid metal) 
ఏదై నా లోహపుముక్కను వేడిచేసినపుడు దాని పరిమాణము పెరుగుట వ్యాకో 
చము అందురు. పొడుగు పెరిగినచో దైర్య వ్యాకోచము (linear expan- 
5100) అందురు, 
దె ర్య వ్యాకోచ గుణకము (60-efficient of linear expansion) ; 
ఒక పొడవెన లోహపుముక్కను వేడ్రిచేసినపుడు (పతి ఒక డి(గీ సెంటి. గేడు 
ఉమ్షో(గతకు ఆ లోహపుముక్క_ పొడవుగా పెరిగిన పెరుగుదలను దై ర్య వ్యాకోచ 
గుణకము (co-efficient of linear expansion) అందురు, 


AB అనెడి మెటలు తీగ (2) bj, సెంటిమీటర్లు 
°నద్ద 1, సెంటమీటరుల A ™————— ఇ 8B 
యుండి tC వరకు వెడిచెసిన L; సెంటీమీటర్లు 
పుడు (0) వద్ద చూపినట్లు 1 4 శ్ర 3 
సెం॥మి॥లు పొడవుకు పెరిగిన Fig. 12.01 
పుడు దాని వ్యాకోచ గుణకమును ఈ (క్రింది సూ(తముతో కనుగొనవచ్చును. 
వ్యా॥ గుణకముంం = Ly-h aba 


(1 -t,) bk లా అసలువొడవు ఏర న 

వివిధ రకముల లోహాములను వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు ఉప్పమువలన ఏ ఏలోహము 
ఎంత త్వరగా వ్యాకోచము చెందునో ఈ గుణకము వీలువనుబట్టే (గ్రహించ 
వచ్చును, ఈ గుణకము విలువ తక్కువగాయున్న నెమ్మదిగా వ్యాకోచించును, 
ఎక్టువగాయున్న త్వరితముగా వ్యాకోచించును. ఈ 3 (కిందివిలువలు పరిశీలించుము. 





లోహము పేరు $ వ్యాకోచ గుణకము (6) 
1. సీసము (lead) 0.00000029 
2. తగరము (Tn) 0.00000028 
3. ఇత్తడి (Brass) 0.00000019 
4. మెల్‌ సిల్‌ (016 steel) 0.00000012 
ర్‌. సెయిన్‌ లెస్‌ (stainless) స్టిల్‌ 0.000000104 


12.05 ఉష్ప్య(పసారము (Transfer of Heat) 


ఒక స్థానమునుండి మరియొక స్థానమునకు ఉప్పము (ప్రవహించుటనే ఉప్ప వసా 
రము అనబడుచున్నని, ఇది 3 ఏరు జరుగుచున్నది. అవి |. ఉష్లవాహ 
కము (conduction) 2. ఉప్ప్తసంవహనము (convection) 32. ఉషవికిర 
ణము (Radiation) అని పిలువబడుచున్న వి, 

1. ఉష్ణవాహకము (Conduction of heat) :- పదార్షమునందలి అణు" 
వుల చలనము 'వేకుండా ఎక్కువ ఉమో గతగల చోటునుండి తక్కువ ఉష్టో (గత 
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గల చోటునకు ఒక యానకము (06612మి) ద్వారా - _ఊప్పము (వసరించు విధాన 
మును ఉప్పవాహకము' అందురు. 

ఒక wu రాడ్‌ను తీసుకొని ఒక చివర మండే మంటలో యుంచి రెండవ 
కొనను చేతితో పట్టుకొనినచో త్వరగా మంటలో వేడెకిిన కొననుండి చేతివరకు 
ఉషము (పవహించి రెండవ చివర కూడ వేడెక్కు.ను. అనగా ఆ లోహపు రాడ్‌ 
లోని మంటలోయున్న కొనవద్దగల అణువులు 'వేడిక్కి వరుసగా [పక్క అణువు 
లుకు వ్యాపించి .చేతిలోనీ కొనవరకు వేడి (పసారమగును. ఈ పద్ధతినే ఉష్ణ 
వాహకము అందురు, 

వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు జాయింట్‌ వద్దనే గాక ఆ వేడికి మొత్తము వర్క్‌పీస్‌ 
అంతయు వేడెక్కుటకు ఉప్పవాహక మే కారణము. అందుచేతనే. వెల్లర్‌ ఉప్పము 
(పసరించనట్లి కానవాస్‌ (canvas) చేతి గౌజాలను ధరించి ఈ పద్దతితో (పసరిం 
చెడి హీట్‌ చేతికి సోకకుండా చూసుకొనును, 

2. ఉష్ణ సంవహనము (convection of heat) :- ఏదైనా పదార్గమునందలి 
అణువుల “చలనమువలన ఉష్లము వ్యాపి నొందుటను ఉష షసంవహనము అందురు. 

ఒక గాజుపాత్రలో నీటిని పోసి చేడిచేసినచో 'ేడెకి న ఆ పాత్ర అడుగునీరు 
పెకి [పవహించుట పైభాగము నీరు కలియతిరుగుచూ (కిందికి (ప్రవహించుట 
మనకు కనించును. అనగా సీటిఅణువులు వేడికి చలించి పెకి [కిందికి ఆపా(త్రలో 
కలియతిరుగుటవలన ఆ పా(త్రలోని నీరంతా న ఈ విధానమునే ఉష 
సంవహనము అందురు, 

2. ఉష వికిరణము (Radiation of Heat) :- ఏవిధమైన యానకము 
లేకుండగనే ఒకచోటునుండి మరియొకచోటుకు ఉషము వ్యాపించు విధానమును 
“ఉష వికిరణము”” అందురు, ఆ రెండుచోట్ల మధ్య కాళీ పదేశములోని ఒక రక 
మెన తరంగాలు చలనమువలన ఈ ఉష్లము వ్యాపించును, 

భూమికి సుమారు 149 మిలియనుల దూరమునగల సూర్యగోళము నుండి 
ఉప్పము భూమికి వ్యాపించుట ఎట్టి యానకము లేకుండగనే కేవలము తరంగ చల 
నము వలన వ్యాపించుచున్నది... 

ఆర్‌ వెల్లింగ్‌ చెసెడి వెల్లర్‌ శరీరభాగములకు ఆర్‌ [వద్ద జనించిన ఉప్త్పము 
ఆర్‌్కను తాకకున్న నూ సోకుచున్నది. ఉప్పవికిరణమువల నే ఇట్లు వ వ్యాపి చెందుట 


జరుగుచున్న ది. 
3. 


13. వెల్లింగ్‌లో ఉపయోగించు సామాన్య వాయువులు 
(COMMON GASES USED IN WELDING) 





WEEK NOs. 4 & 5 :- Common gases used in welding - oxy- ' 
gen - Hydrogen - acetylene, coal gas etc. 

WEEK NO. 18 :- Oxygen Manufacture Methods - proper-~ 
ties. 

WEEK NO. 14 :- Fen - its properties - Acetylene 
generator - carbide to water. Working principle - care 
and maintenance. 

WEEK NO. 16 :- Manufacture of calcium carbide - qua- 
lity control - properties its impurities - effect of each 
element. 

WEEK NO.20:- Water to carbide generator - working 
principle - care and maintenance -- comparison of 
Senerator. 

అమా ననిన మానాన వచనా వనావా నావా బు నాననా వమా పాన భానవ లతకు వపా అజా మాస దానా వావ మతప వచా మ సాడాలననా డస ముపనాానాబా నాడ సరనాపలజడానాబన జపాను కామ పాపనొ కా నాననా నాననా భారమా డా బాత మాలలను పంల 

13.01 పరిచయము (Introduction) 

(పకృతిలో మనకు సాధారణముగా అందుబాటులో యుండెడి మరియు వెల్లింగ్‌ 
పనికి వాడెడి వాయువులు లేక వాయుసదార్గములలో 1, ఆక్సిజన్‌ 2, అసిటిలీన్‌ 
5, హై(డోజన్‌ 4, కోల్‌గా్యస్‌ ర్‌ పొపే పన్‌ వాయువు 6. పెటోలియ౦గ్యాస్‌ 
ల ఆర్గాన్‌ వాయువు 8. హీలియంగా౪స్‌ 9. నె(టోజన్‌ వా యువులు ముఖ్యమైనవి, 


13.02 ఆక్సిజన్‌ (Oxygen) 


(1) నిర్వచనము :_ అనేక సహజ వనరులు నుండి లభించే రంగు, రుచి 
లేని ఒక చురు'కన వాయుపదార్హము న “ఆక జన్‌ ((పాణవాయువు) అందురు. 
దీనిని “రి”? అనెడి రసాయనిక గురుతో సూచించెదరు, 


(11) ఆక్సీజన్‌ లభించు వనరులు (5021065 of oxygen) ;-- ఘను). 
(దవ, వాయుస్వరూపములగల (దవ్యరాశులలోను ఆక్సిజన్‌ లభించును. 


(1) వాతావరణమునందలి గాలిలో 21.99% శాతము (పాణవాయువు లభిం 
చును. మిగిలిన గాలిలో నత్రజని మరియు ఇతర చాయుపులు యుండును. 
(2) పకృతిలో లభించు నీటిలో ఆక్సిజన్‌ మరియు హై(డ్రోజన్‌ వాయుపులు 
1 : 2 నిష్ప త్తి తిలో కలిసి యుండును, ఈ నీటిద్వారా సుమారు శ్రీవ వంతు ఆక్సి 
జన్‌ ను పొందవచ్చును. (3) భూమినుండి లభించు పో ఆకె్సడ్‌ రూవ 
ములో ఆక్సిజన్‌ సంయోగమై యుండును. ఈ మినరల్‌ పదాగ్గముల పె రసాయ 
నిక చర్య జరిగినపుడు ఆక్సిజన్‌ వెలువడును. బేరియం ఆ డ్‌, పొటాషియం 
క్లోరెట్‌ వంటి పదార్ధములు భూమిలోని ఖనిజములే, 
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(111) ఆక్సిజన్‌ ను ఉత్స త్రి చేయు పద్ధతులు (Methods of producing 


Oxygen ౮౭8) :— 
ముఖ్యముగా ఆక్సిజన్‌ ను నాలుగు పద్దతుల ద్వారా తయారుచెయబడును, అవి 


1. ల్యాబరేటరీలో కెమికల్‌ సదార్గములతో తయారుచేయుట 2. విద్యుత్‌ విభజన 
లేక ఎలక్ట్రైలిసిస్‌ పద్దతి 3. గాలిని [దవరూపముగా మార్చి ఆక్సిజన్‌ ను తయారు 
చేయుట (liquid air process) 4. (ఇన్స్‌ ఇండస్ట్రియల్‌ పడ్డతి, 
1. రసాయనశాలయందు ఆక్సిజన్‌ తయారుచేయు విధము :- 
య. ఒర్‌ గాజుపరీక్షనాళికకు ఒంటిరం(ధమూ 
గల రబ్బరు బిరడాను అమర్చుము, ఆ 


రం(ధము నుండి 13.01వ పటములో 
చూపినటు ఒక వాయువాహక నాళమును 
[ అమరి దాని కొనను నీటితొ్హై యందలి 
Fig..13.01 సరం(ధ పీఠము (Bee Live shelf) 
రసాయనశాలలో (క్రింద యుంచుము. సుమారు 12 (గ్రా॥ల 
ఆక్సిజన్‌ తయారుచేయు విధము పొటాషియం క్లోరేటు (1010) 
అనెడి లవణమును, 3 (గామల మాంగనీసు డయాక్సైడ్‌ (MNO) లను 
ఒక కల్వములోవేసి బాగుగ కలియనూరి పరీక్షనాళికలో వెసి బిరడాను మాయుము. 
ఒక గ్యాస్‌ బున్సెన్‌ బర్నుల్‌తోగాని వేదా సొరాయిదీపసముతో గాని పటములో చూసి 
నట్లు పరీక్షనాళికను వేడిచేయుము, సుమారు 260°6 వడ్డ రసాయనికచర్యవలన 
పొటాషియం క్లోరేట్‌ వియోగముజెంది ఆక్సిజన్‌ తయారగును, నీటితో నింపిన 
వాయుసం(గహణపా(త్ర నొకదానిని సరం|ధపీఠముపె బోర్లించినపుడు తయారైన 
ఆక్సిజన్‌ వాయువు సం[గహణపా[తలోని నిటి పె భాగమునకు వచ్చును. 

2. ఎలక్టైలిసిస్‌ పద్దతిని ఆక్సిజన్‌ తయారుచేయు 
విధము :- నీటియొక్క రసాయనిక గుర్తు 1,0. 
అనగా .£ వాళ్ళు హె(డోజన్‌, 1 వంతు ఆక్సి జన్‌ లు 
మి|శమము నీరుగా రూపాంతరము జెందినది. మరల 
వీటిని వేరుజేయుటకు విద్యుద్విభజన (Electolysis) 
సూ(త్రమును ఉపయోగింపబడును. 

ఈ సిద్దాంతము (ప్రకారము 13,02 వ పటములోని 
అమరికలోని తొట్టిలో ఒక విద్యుతీ వాహక (దాపణము 
(Electrolyte) అనగా సజల గంధ కికామము ౫ 
(dilute sulphuric acid) లక క్యాస్టిక్‌సోడా Fig. 13.02 
వాటర్‌ వంటి (దావణము నొకదానిని నింపి ఆ తొ'బైలో 'నీటియొక్క 
పాటినము పేటులుగల రెండు నీటిగొట్టములను అమర్చి విద్యుద్విభజన 
బ్లాటినము పేటు కొనలవద్ద తీగలద్వారా విద్యుత్తును అమరిక 
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[పవహింపజే సినపుడు రసాయనికచర వలన నీటిలోని ఆక్సిజన్‌ మరియు ఉదజని 
వాయువులు వియోగముజెంది ధనధృవము (positive terminal) గల గొట్ట 
ములో ఆక్సిజన్‌ వాయువు బుణధృవముగల గొట్టములో ఉదజని చేరును. తరు 
వాత అ వాయువులను పెద్ద గొట్లములలోకి తీసి (దవరూపములో నిల్వచేయుదురు, 

3. గాలిని (దవరూవమునకు మార్చి ఆక్సిజన్‌ తయారుచేయు విధము 

( Liquid air process} :- 

ఇంచుమించుగా నేటి వెల్లింగ్‌ పరిశ్రమలో వాడు ఆక్సిజన్‌ అంతయూ కూడ 
ఈ విధానమువలనే పెద్ద కర్మాగారమలలో తయారుచేయబడి సిలిండర్‌ లలో 
సరఫరా అగుచున్నది. 

ఈ పద్ధతిలో గాలిని (దవరూపమునకు మార్చి సుమారు ప్టేవంతు ఆక్సిజన్‌ 
క న(తజని నుండి చేరుచేయబడును. వేరువేరు "స్వేదన (కియలు 
(Fractional distillation) గల పదతిలో ఆక్సిజన్‌ వేరుచేయబడును. 

13.03 వ పటములో ఈ పద్ధతిలో గల వివిధ దశలు రెఖాచి(తములుగా చూప 
బడినవి. మల్లి సెజి ఎయిర్‌ 
కం (పెష షర (mu= 
ti stage air com- 
pressor) ‘2’ లోనికి 
కాస్తిక్‌ స్క9బ్బర్‌ (Cau- 
stic scrubber). Lz 
ద్వారా అల్ప పీడనములో 
గాలి వెళ్ళును, స్క ్రబ్బ 
ర్‌లో గాలి కాస్టిక్‌ సోడా 
రసాయనములో కలిసి 
రసాయనిక వియోగము Fig. 13.03 లిక్విడ్‌ ఎయిర్‌ పద్దతిలో 
జెంది కొర్చన్‌ డయాక్సెడ్‌ ఆక్సి జన్‌ తయారీ 
తొలగింపబడును, కం (వషర్‌వలన గాలి అధిక పీడనమునకు తేబడి వేప రైజేషన్‌ 
కూలర్‌ (vapourization cooler) “8” లోనికి పంపబడును. అచ్చటనుండి 
వాటర్‌ 'సెపరేటర్‌ (water separator) “శి లోకి పోవును. ఇందు” గాలి 
యొక్క తేమ, వేరుచేయబడును. అధికపీడనముగల ఈగాలి అల్యూమినా (డయర్‌ 
(Alumina drier) ‘5’ అను యం[తములోనికి పోయి పూర్తిగా *పొడిగాలి” 
(10-219) గా మారును, పిమ్మట ఈ గాలి అధికమైన (పెజర్‌ తో (ఫీ-కూలర్‌ 
(pre-cooler) ‘6’ లో చేరును, ఆకూలర్‌లో గల లిక్విడ్‌ ఆక్సిజన్‌ వలన 
గాలి చల్లబడి కొంతమేరకు నై _టొజన్‌ వాయువు వేరై వెనుకకు సంసబడును, ఈ 
గాలి మరల మెయిన్‌ హీట్‌ ఎ'క్నేంజర్‌ (Main heat exchanger) “7°లో8 
'తేబడి అక్కడ ఇంకనూ చల్లబరచ బడును. ఈ చాంబర్‌ నుండి' అధికపీడనములో 
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గల గాలి ఒక (థాటిల్‌ వాల్వ్‌ (Throttle valve) ద్వారా వ్యాపింసజేయబడి 
వేగము పుంజుకొని డబుల్‌ రెక్సి ఫి కేషన్‌ కోలమ్‌ (4029016 rectification 
column) ‘10° యొక్క అడుగుభాగములోకి (వవేశించును. అచ్చుటనుండి 
లిక్విడ్‌ _ఆక్సిజన్‌ అధికముగా గల భాగము (రిచ్‌ లిక్విడ్‌ = Rich liquid) 
అసిటిలిన్‌ ఎబ్బార్బర్‌ (absorber) ‘9° ద్వారా ఆపెనగల (థాటిల్‌ వాల్వ్‌ ద్వారా 
వేగముతో కోలమ్‌ యొక్క_ వై భాగమునకు చేరును ఈకోలమ్‌ పైనుండి 
[కిందికి చేరిన లిక్విడ్‌ _ఆక్సిజన్‌ ను పంప్‌ “11° ద్వారా (పీ-కూలర్‌ లోనికి పంప్‌ 
చేయబడును, అచ్చట ఈ కోలమ్‌లో "వేరైన నె(టొజన్‌ అమరిక *“ఠిలోకి చర్య 
బడును. (దవరూపముగా యున్న ఆక్సిజన్‌ను వాయువుగా మార్చబడి సిలిండర్ల 
లోనికి నింపదిడును_ సిలిండర్లలో సుమారు 190 రగా, / చః సెం॥ మీ॥ 
( పెజర్‌ వద్ద నింపబడును, 

వవిధముగా కం (పెషన్‌ (compression), కూలింగ్‌ (0001198) ఎక్‌ స్పా 
నన్‌ (expansion) వంటి వివిధ పద్దతులు (పయోగింపబడి ఎయిర్‌ (ద్రవరూప 
ముగా మార్చబడుచున్న ది. ఈ లిక్విడి ఎయిర్‌ను ఆవిరిగాజే సినపుడు అతితక్కువ . 
టెంవరెచర్‌ వద్ద అనగా -195.8°C వద్ద ముందుగా నె (టోజన్‌ ఆవిరై పోవును. 
ఆక్సిజన్‌ -182.9°౦వద్దగాని ఆవిరికాదు. అందుచే అది కోలమ్‌లో చేరియుండును 

4. (బిన్‌ ఇండస్ట్రియల్‌ పద్దతి (91103 Industrial Method) :— 

ఈ పద్ధతిని “బిన్‌?” (Brin) అను పేరుగల శాస్త్రవేత్త రూపొందించుటచే 
దనికి ఆ పేరు వచ్చెను, ఈ పద్ధతిలో ఎక్కువ రాశిలో బేరియం ఆక్సైడ్‌ అనెడి 
రసాయన పచార్హమును ముందు మండించి బేరియం పెరాక్ర్రైడు (Barium pe- 
roxi1de} గా మార్చి పిమ్మట బేరియం పెరా'కెడ్‌ నుండి ఆక్సిజన్‌ను వియో 
గము చేసి వాయరూపములోనే సిలిండర్లలోనికి పట్టుదురు. ఈ పద్దతి లిక్విడ్‌ 
ఎయిర్‌ పద్ధతికన్నా మిక్కలి ఖర్చుతో కూడినది, కౌబిట్లి వ్యాపారరీత్యా 
అమలులో లేదు, 

(iv) ఆక్సిజన్‌ యొక్క ధర్మములు (properties of oxygen) :- 

(1) ఈ గ్యాస్‌నకు రంగు (colour), రుచి (taste) మరియు ఘా"బన 
వాసన (064029) లు లేవు. 2. ఇది గాలికంపే కొంచెము బరు వెనది. 3. ఇది 
నిటిలో స్వల్పముగా కరుగును, 4. దీవిని ఎక్కువ పీడనమును ఉపయోగించి 
(దవరూపములోనికి మార్చవచ్చును. 5. ఆక్సిజన్‌ దహనగుణవాయువు (60%- 
00501016 gas) కాదు. కాని దహన[కియకు సహాయపడును. (supports 
combustion ) 6. ఇది -1830 సెల్సియన్‌ డి(గీలవద్ద (ద్రవముగామారును, 
=౨2 180 సెల్సియస్‌ వద్ద ఘనరూపముగా మారును, 

(1). ఆక్సిజన్‌ ఉపయోగములు (1౩౦౩ ౦1 Oxygen) :-' 

1, ఆక్సిజన్‌ (పతీ (ప్రాణికి జీవమువలె ఉపయోగించును, కాబటి వాయు 
రూపములో శ్వాస్మకియద్వారా (ప్రాణులను బీవింపచేయును, 2. సిలిండర్లలో 
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పట్టిన ఆక్సిజన్‌ మనిషి ఉపయోగించుకొని వాయు రహిత (పదేశములై న నీటి 
వనరుల అడుగునకు, అంతరిక్షయానములోను .(పయాణము చేయకలును. శి. 
రసాయన (పకియయందు ఆక్సీకరణి (oxidising agent) గా వాడబడు 
చున్నది. 4. ముఖ్యముగా పూయల్‌ గ్యాస్‌ (fuel gas) లైన అసిట లీన్‌ 
(Acetylene) మరియు హైడొజన్‌ (1౪6౫085060) వంటి వాటితో మిశ 
మము జేసి జ్వాలలుగా మండించి ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌నకు 
ఉసయోగింపబడుచున్న ది. 

18.08 ఎసిటిలీన్‌ (Acetylene) వాయువు 

గా నిర్వచనము ము (Definition) : - ఒక రకమెన వాసనగల, రంగులే 
అతి తొందరగా అంటుకొనెడి (Inffamable) మె డోకార్చన్‌ కనా. 
గ్యాన్‌ (Hydro' Carbon fuel gas) ను ఎసిటిలీన్‌ అందురు. దీని రసా 
యనిక చిహ్నం “Call: 

(11) ఎసిటిలీన్‌ తయారు చేయుటకు వనరులు (500063 available for 
the manufacture of acetylene) :- (1) కర్చునము మరియు ఉదజనిల 
కలయిక వలన ఇది ఉత్ప త్తి తీ అగును. కాబట్టి బొగ్గు వంటి అన్ని కర్బన పదార్ల 
ములు ఎసిటిలీన్‌ తయారీకి. కావలెను. 2. కాల్లియం కారె్సెడ్‌ అనే రసాయన 
పదార్హమునుండి అధిక మొ త్రములో ఎసిటి లీన్‌ లభించును. 

| కాల్షియం కారెపడను సేటితో మి శమము చెయగా ఈకింది విధముగా 
రనాయన చర్య జరుగును. 

కాలియం కాకెడ్‌ (62 ర0)+నీరు (2H,0)3సంయోగము జెందగా 
ఎసిటి లీన్‌ (C,H,) ) సో (డెడ్‌ లై మ్‌(సున్న ౦)లుగా వియోగము జెందును 

(111) ఎసిటిలీన్‌ ను తయారుచేయు పద్దతులు (Methods of producing 
న గ్యాస్‌ వెలింగ్‌ మరియు గ్యాస్‌ కటింగ్‌ వర్కలకు ఈ దిగు 
వున పేర్కొన్న పద్దతుల లో తయారగుచున్నది, 

(ఎ) పెద్ద గ్యాస్‌ కర్మాగారములలో రసాయనిక పదార్హములద్వారా ఎసిటి 
లీన్‌ ఉత్స తి త్త చేయబడి (పత్యేక మైన ఉక్కు సిలిండర్ల లో కం _పెస్సి చయ 
బడి సరఫరా చేయబడుచున్న వి. 

(బి) వెల్టింగ్‌ వర్‌_స్సాట్‌ దగ్గణగానే ఎసిటిలీన్‌ జనరేటర్‌లు అనెడి 
(పత్యేక యం(త్రస్తామ(గితో కావల సిన మేరకు ఎసిటిలీన్‌ తయారుచేయబడి. 
ఉపయోగింపబడుచున్న ది. 

పై పద్దతులలో జనరెటర్‌ల సహాయముతో , ఏవిధముగా తయారగునది 
ఇక్కడ వీవరించబడినది. ఈ జనరేటర్లు ముఖ్యముగా lz రార్చ్చైడ్‌ పై నీటి 
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యొక్క. రనాయనచర్య గల జనరెటర్‌ (Carbide to water type genes 
ratory) 2. నీటిపె కారెెడ్‌ యొక్క. రసాయనచర్య గల జనరేటర్‌ (water 
to carbide type generator) అనెడి రెండు రకములుగా నిర్మాణము 


చేయబడుచున్న వి. 
(1v) 'కార్చైడ్‌ - టు వాటర్‌ టైపు ఎసిటి లీన్‌ జనరేటర్‌ నిర్మాణము 


(Construction of a carbide to water type acetelene 8616 
rator ) :- . ఈ జనరేటర్‌ లలో అనేక నిర్మాణములు గలవు. ఎక్కువ 


ఉపయోగములో యున్న 13 04వ పటము 
లోని ఈ జనరేటర్‌ మీడియమ్‌ (పెజర్‌ జన 
రేటర్‌ (medium pressure generator) 
(గూపునకు జెందును. ఈ రకపు ఎసిటిలీన్‌ 
జనరేటర్‌లో కార్చైడ్‌ పదార్తమును చిన్న 
పలుకులు (21722889) రూపములో నీటిలోనికి 
విడుచుటవలన రసాయనికచర్య జరుగును, 
అందుచేత దీనికి *కార రెడ్‌ = టు _ వాటర్‌ 
జనరేటర్‌ అనబడుచున్నది. తక్కువ _పెజర్‌. 
జనరేటర్‌ రకొలలో (0.1 కింగా. /చ. సెం.మీ, ఎ Fig. 18.04 

( పెజర్‌ లోపునూ, 0.1 నుండి 1.5 కి.(గా./ . కౌర్చ్చెడ్‌ టు. 

చ. సెం.మీ. ఒత్తిడివరకూ ఎసిటిలీన్‌ ఉత్ప త్రి వాటర్‌ జనరేటర్‌ 
అగును. ఆపె చైఓ త్రిడి గల వాటిని హె పజ పెజర్‌ జనరేటర్‌ లందురు. 

(ఎ) ముఖ్య భాగములు :-- 1. హోవర్‌ (Hopper) 2. ట్యాంక్‌ 
(Tank) లీ. లిఫ్ట్‌ వాల్వ్‌ (lift valve) ఈ, స్పి9ంగ్‌ శీ. డయా(ఫమ్‌ 
6. రిలీఫ్‌ వాల్‌ (Relief valve) 7. అవుట్‌ లెట్‌ వాల్‌ $ (Out let valve) 
8. స్లాష్‌ బ్యాక్‌. అ రెస్టర్‌. (Flash back arrester) 9. వాటర్‌ లెవెల్‌ 10, 
స్స (రర్‌ (stirrer) 11. కార్చ్పైడ్‌ స్త స్తడ్‌ వెలుపలికి తీయు మార్గము 12. (పెజ 
రును. సరిజేసుకొనుటకు గల మం. 

(బి) పనిచేయ విధము (Method of working) :ఒ వాటర్‌ ట్యాంక్‌ ను 
ముందుగా వాటర్‌ లెవెల్‌ (నీటిమటము) వరకు సీటితో నింపవలయును. గరాటా 
(cone) ఆకారము గల హోపర్‌లో కాల్షియం ర్‌ చైఎడ్‌ పలుకులతో నింప 
వలెను. డయా(ఫమ్‌నకు, స్పి9ింగ్‌ నకు తగిలించబడి కోన్‌: ఆకారప్ప లిఫ్ట్‌ ఫీడ్‌ 
యాన (కిందికి జరపగా కాం రైడ్‌ ముక్కలు క నిండియున్న ట్యాంక్‌ 
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లోనికి కొద్దిగా జారును. అంతట రసాయనికచర్య జరిగి పైనూత్రములో వివ 
రించినట్లుగా ఎసిటిలిన్‌ వాయువు డి నీటినుండి ఉత్పతి అయ్యి శంఖు ఆకారపు 
ట్యాంక్‌ పె కాశీభాగములోనికి చేరును. ఆ పె భాగమంతయు ఎసిటిలీన్‌ తో నిండి 
నపుడు గ్యాస్‌ ఒత్రిడి అధికమై డయాఫ్రమ్‌ 'అడుగున కేందీకరించి వాల్వ్‌ను పెకి 
లేపును, అంతట కార్చైడ్‌ ముక్కాలు నీటితో జారుట ఆగిపోవును, టాంక్‌లోని 
గ్యాస్‌ యొక్క ఒ తిడి తగగానే మరల డయా(ఫమ్‌ పె స్పి9ింగ్‌ బలము రిల జె 
లిఫ్ట్‌ వాల్వ్‌ తెరచుకొనును, ఈ విధముగా హోపర్‌లోని కారై ర ఎడ్‌ ముక్కలు 
యున్నంతవరకూ గ్యాస్‌ దానంతటదే ఉత్స తి జరుగును, 


కార్చైడ్‌ హో పర్‌నకు గ్లాస్‌ విండో (౮1253 w॥ndంw) లు యుండి కాస్ఫైడ్‌ 
ముక్కలు ఎంతవరకు యున్నది చూచుటకు వీలుగా యుండును, ఉత్స త్తి అయ్యిన 
గ్యాస్‌ను ఫ్లాష్‌బ్యాక్‌ అరెస్టర్‌ ద్వారా బయటి బ్లో_పెపునకు పంపబడును, చిక్కటి 
పాలవంటి సున్న పుమత్డి “వి అడుగున పీరుకొనును, దానిని స్లడ్డ్‌ గొట్లముద్వారా 
'వెలుపలకు తీసివేయుదురు. కారెడ్‌ను నీటిలో కలియబెట్టుటకు వీలగు ఒక 
స్టిరర్‌ కడ్డికూడ జనరేటర్‌ కు అమర్చబడి యుండును, 

(17) వాటర్‌ _టు-_కారె డ్‌ జనరెటర్‌ (water to carbide generator): 

(ఎ) జనరెటర్‌ వివరణ 3 
ఇది చాలా నుజువెన నిర్మాణము 
కల్లి మిక్కిలి (ప్రస్తిద్దిగా sue 
యున్న9. దీనిని ఆపరేట్‌ చేయు 
ట తేలికైన పని, దీనికి తక్కువ 
స్‌రు పట్టును. మరియు మడ్డి 
(sludge) తక్కువగా తయా 
రగును. దీనివలన ముఖ్య 
ఇబ్బ౦ది ఏదనగా, దీనిలో కాల్లి oY Ww! 
యం కార్చెడ్‌ అసంపూర్ణముగా కోన న! 
వియోగము జెందును. మరియు ఓ 
గ్యాస్‌చాంబర్‌ లో ఉషము హెచ్చు జ్‌ 
చుండును. ఇవి సాధారణముగా 
పోర్ప బుల్‌ రకముగా గంటకు 
సుమారు 20 ఘ॥మీ॥ వాయువు వాటర్‌ _టు=కొ రెడ్‌ జనరేటర్‌ 
ఉత్పత్తి అయే శక్తిగల _సెజులలో యుండును. ఇది అల్పపీడనము తరగతికి 
జెందును. దీనియందు ఎసిటిలీన్‌ వాయువు పీడనము 0.1క [గాం /చ॥ "సెం॥1మీ॥ 
లోపుగానే యుండును, కార్చైడు పదార్గముపై నీరు పడి రసాయనికచర్య జరుగు 
చున్నది. కాబట్టి అందుచే దీనిని వాటర్‌ _టు=కౌర రడ జనరేటర్‌ అనబడుచున్న ది. 
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(బి) నిర్మాణము (construction) :- 13.05 వ పటములో చూపీనట్లు 
దీని నిర్మాణములో 1, వెలుపలపా(తలో నీరు నిల్వయుండును. 2. ఒక బెల్‌ 
ఆకారపు మూత R (Rising Bell) యుండును. ఇది కౌరైడ్‌ చాంబర్‌ లోనికి 
వెళ్ళు నీటిని అదుపుచేయును, మరియు బెల్‌ లోని కాశీభాగములో కార్చైడ్‌ గ్యాస్‌ 
' (పోగుపడును. క్ర. ఫ్లోట్‌ వాల్వ్‌నకు కార్ర్చైడుతొట్టిలోనికి వచ్చు నీరును కం(టోల్‌ 
చేయు మెకానిజమ్‌ కలియున్నది, 4, గ్యాస్‌ వెలుపలికి తీసుకొని పోవు మార్గము 
౨, కావలసిన గా్యాస్‌కన్న ఎక్కువ ఉత్పత్తి జరిగినపుడు, ఉపయోగించెడి సేవ 
మార్గములు కచియు డెను, 

దీనియందు వాడు కాలి యం కార్చాడు ఇటుక ఆకారపు అచ్చులువలెగాని, లేదా 
'కేకుల (cakes) ఆకారములోగాని తయారుచే యబడును, ఆడుగు భాగమున రెండు 
అరలుగాగల సిలిండర్‌ ఆకారపు గదిలో ఈ కారైెడు అచ్చులు చిన్న (లు 
(tr2y)లో పెట్టి యుంచబడును. 

(సి) పనిచేయు విధానము (working principle) :. ముందుగా కార్షైడ్‌ 
(దీలతో గ్యాస్‌చాంబర్‌ “డ్రి లో ఒక అరలో యుంచవలెను. వెలుఫలిపా(తలో 
లిప్‌ “A” సహాయముతో నీరు నింపబడును. కారైపెడుగల అరలోనికి వాటర్‌ కాక్‌ 
“1” ద్వారొ నీరు ప్రవేశించును, ఈ (ప్రవేశము ఫ్లోట్‌ (02) మెకానిజమ్‌గల 
వాటర్‌ వాల్వ్‌ “౪/7? ద్వారా కం[టోల్‌ చేయబడును. 

కౌర్చ్పెడ్‌ గదిలో ఉత్పత్తి అయ్యిన ఎసిటిలీన్‌ వాయవుయొక్క. ఒత్తిడికి బెల్‌ 
‘R?’ పైకి ఎత్తబడును. అంతట ఫ్లోట్‌ ను ఆనియున్న “గి అను (కాస్‌బార్‌ కూడ 
వికీ నెట్లబుడును, అప్పుడు వాటర్‌ వాల్వ్‌ ఇ” ఆటోమాటిక్‌గా మూసుకొనును, 
అంతటితో కార్చెద్‌ గదిలోనికి వెళ్ళు నీటి సరఫరా ఆగును. ఉత్పతి అయ్యిన గ్యాస్‌ 
“1.” అనెడి అవుట్‌లెట్‌ పైపుద్వారా బుడగలుగా నీటిపా(త్ర పె భాగమున (ఫోగు 
పడును, ఈ గ్యాస్‌. మెయిన్‌ అవుట్‌ లెట్‌ కాక్‌ (cock) C ద్వారా 'తీసి బ్లో - 
వైపుకు పంపబడును, వ. 

తిరిగి గ్యాస్‌ ఒత్తిడ్రి తగ్గగానే [బెల్‌ (కిందికి నెట్టబడును. (కాస్‌బార్‌ “గి 
ఫ్లోట్‌ పె తాకగా నే ఆ ల్లోట్‌ వాటర్‌ వాల్వ్‌ గని తెరిచి మరల నీరు సరఫరా 
అగును. ఈ ఆపరేషన్‌ సైకిల్‌ వెలుపలిపా(తలో నీరు వున్న ంతవరకూ జరు 
గుచూ ఎసిటిలిన్‌ వాయువు ఉత్సతి అగును, . 

ఈ రకపు జనరేటర్‌లో రైజింగ్‌ బెల్‌పైన ఒక బరువైన వెయిట్‌ గలదు. 
ఎక్కువ మొత్తంలో గ్యాస్‌ ఉత్స త్తి అయ్యినప్పుడు బెల్‌ పెకి నెటబడకుండా దాని 
వొానములో యుంచుటకు ఈ వెయిట్‌ తోడ్పడును. ఎక్కువ గ్యాస్‌ తయారై నచో 
ఎప్బఅవుట్‌ లెట్‌ వెయిట్‌ సహాయమున 'సేఫ్టీఅవుట్‌లెట్‌ మారమున . వెలుపలికి 
వదలివేయును, క పై 


వెళ్త౦గ్‌ లో ఉపయోగించు సామాన్య వాయువులు 9] 
ఈ జనరెటరులో కారె ౨ ఎడు అంతయూ వాడినపిదప దానిని వెలుపలికి తీసి 
గదిని శుభపరచి మరల: తిరిగి (కొత్త త కాలియంకా ౮ మల లగ పెట్ల: ఇఒ లెను. 
(చ ) 'భ(దతా దఠ్యలు (626 besos వ ఆ . పోర్రబుల్‌, జనరే టరు 
అను తిరిగి కాం రైడ్‌ తో నింపునపుడు aan ల ౪ కల్‌ గాలి తగులు' 
చొట నిప్పు, ఆ మంటలకు దూరముగా యుంచి ఛార్జింగ్‌ చేయవలెను. 
“ఇకార ఐదు ముక్కలను, జనరటర్‌ గదిలో నుండి వెలుపలకు తీయునపుడు 
కొయ్యతో చేయబడిన పరికరమును' వాడవలెను. శి, ఈ జనరేటర్ల ను తరచూ 
తనిభీచేయించుచుండవ లెను. 4 ఏడై నా మరమ్మతు చేయవలసినప్పడు ఏ కొం 
చము గ్యాస్‌ లేకుండా వదలిసేయాలి. pr జనరటరు అంతటిలో నికి నీటిని 
పంపినచో గ్యాస్‌ లేకుండా లు 
(V1) ఎసిటిలీని గ్యాస్‌ పూరిఫయర్‌ (Purification of acetylene) 
(ఎ) ఆవశ్యకత :_ ఎసిటిలిన్‌ జనరేటర్‌ 
లలో ఉత్స త్రి చేయబడిన ఎసిటిలిన్‌ వాయువు .. 
పరీశు భమె నదిగా యుండదు. సాధారణముగా 
| అమ్మోనియా 2, హై (డొజన్‌ 8. నీటిఆవిరి. 
ఓ. సున్నపు కణములు మొదలగు మలిన పదార్హ 
ములు కలియుండును, వెల్తింగ్‌ వర్కునకు వాడు 
గ్యాస్‌ పరిశుుభముగా బొ-పె పులోనికి పంప 
వలెను. అంతంటే జనరటరుతోపాటు Fig. 13.06 
“పూ్యూరిఫయర్‌ * అనెడి పా్యతకూడ ఉపయో ఎసిటిలిన్‌  పూ్యూరిఫవయర్‌ 
గించి ఈ వాయువును శుభపరచపలయును. 
(బీ ప్య్యూరిఫయరు నిర్మాణము (Construction of Purifier) :- 
18 06వ పటములో చూపినట్లు ఇది ఒక గొటపువా( తన లై యుండి నాలుగు 
కంపార్డు మెంట్లు (compartments) కలియుండును. ఒకటవది కాళీగాయుండి 
గ్యాస్‌ను నిల్వ్యచేయుటకు, రెండ్‌వదానిలో పుమ్సీ (Pumcie) అనెడి మెతటి 


స్పాంజి (50018) ముక్కలు యుండుటకు, మూడవదానిలో శు భపరచు 
రసాయసములు యుండుట్లకు , నాల్ల్వవదానిలో ఫిలరు ఉన్ని (Filter wool) 


ముక్కులు యుండుటకు ఈ కంపార్తు మెంట్లు ఉపయోగింపబడును. ఈ క౦పార్టు 
మెంట్లు మధ్య రం|ధములుగల = ప్టేటు అముర్భబడియండును. 

మూడవ క౦పార్లు మెంటులో ప్యూరిఫయింగ్‌ రనాయనములుగా 1. బిగ్‌ 
పౌడరు 2. ప్యురిటోల్‌ (9171101) 8. హెరిటార్‌ (ఆ101) మరియ 
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4. హో హె డ్రోక్లో రేట్‌లు (Hydro chloraies) వంటివి ఉపయోగింతురు. ఈ 
రసాయన పదార్థములు పూ్యరిఫయలర్‌ మటలి కు (తుప స్పుపట్లినట్టవిగాను, నిప్పు 
ఆంటుకోనివిగాను, ఎసిటిలీన్‌ తో రసాయనకచర్య జెందనివిగాను మరియు 
అసిటిలీన్‌ ను సునాయాసముగా (పవహింపజే సెడి లక్షణములు కల 
యుండన లెను, 

(౫) పనిచేయు విధము (working principle) := ఫయర్‌ అడు 

గున గల గ్యాస్‌ ఇన్‌ లెట్‌ సె పె పుద్వారా 1వ నగ గ్యాస్‌ను 
సవ లెను. 2వ కంపార్లు మెంటులో గల మెతటి. స్పాంజ్‌ వంటి నురుగు 
నళ = Pumcie) ద్వారా ఎసిటిలీన్‌ 8వ కంపార్దు మెంటుకు చేరును. 2వ 
కంపారు మెంటులో ఎసిటి లిన్‌ లోగల నీటిఆవిరి వడకట బడును. $వ కంపార్షు 
మెంటులో గల రసాయనపదార్హము వలన ఎసిటిలీన్‌లోని వివిధ మలిన పదార్హ 
ములు హరించబడును. పిమ్మట నాల్గవ కంపార్లు మెంటులోని ఫిలర్‌, ఉన్ని 
పొరలగుండా గ్యాస్‌ అవుట్‌ లెట్‌ పె పలోనికి శుభమైన ఎసిటి లీన్‌ చేరును. 
అచ్చటినుండి బో=పె పుకు పంపబడును. 
ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ను సిల్వర్‌ నె'(టేట్‌ (దావణములో తడిపిన వడపోత కాగ్‌ 
తము ద్వారా 10 సెకనులపాటు (పనహింపజేసినపుడు ఆ కాగితముపై ఎట్టి మర 
కలు రానియెడల ఆ గ్యాస్‌ స్వచ్చమైనదని నిరూపింపబడును 
(ద) ఎసిటిలిన్‌ వాయువు ధర్మములు (properties of acetylene BAS) ie 

(1) ఈ వాయువునకు రంగులిదు కాని నీరుల్లి పాయ (6౮41110) వాసన కల్లి 
యుండును, (11) కొలడిగా నీటిలో కరుగును. కాని ఎసిటోన్‌ (Acetone) 
అనెడి రసాయనములో పూర్తిగా కరుగును. (111) త్వరగా అంటుకొను గుణం 
కల్గినది. మండించినచో పొగలుతో మండును. (1౪) వాతావరణములోని ఒ త్రిద్‌ 
వద్ద సుమారు 82.40 వద్ద (దవీకరించవచ్చును. (౪) ఇది మిక్కిలి (పేలుడు 
స్వభావముగల వాయువు. ఎసిటిలిన్‌ వాయువులో అత్యధిక శాతము (92.8%) 
కర్చనము గలదు. (71 ఘనపదార్హముగా గల ఘనమిటరుకు 0.76 కి.(గా.లు 
సోం దత గలియుండును. 

(ఇ) ఉపయోగములు (uses) :- దీని ఆక్సీ_ఎసిటి లీన్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌, 
మరియు కటీంగ్‌ ఆప రేషన్‌ లలో అధీకముగా వాడుదురు. గ్యాస్‌ లాంప్‌ లలో 
వెలుతురుకొరకు వినీయోగింతురు. పళ్ళు, కౌయగూరలు మొదల గునవీ యగ 
బెట్లుటకు: ఈ గ్యాస్‌తో హీట్‌ చేయుదురు. 
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13,04 అల్పపీడన ఆక్సీ - ఎసిటిలిన్‌ పాంటు నిర్మాణము ; 


(construction of low pressure oxy-acetylene welding plant) 
వెల్లింగ్‌ ॥ సిస్రములలో మూడు రకాలు గలవు, అవి - 1, హై(పెజర్‌ సిస్టము 
9 మీడి యం. పెజర్‌ సిస్ట ము మరియు 3, లో- (పెజర్‌ సిస్టము. | 
హా (పెజర్‌ సిస్టము వెల్లింగ్‌లో ఆకి జన్‌, మరియు అసిటిలీన్‌ సిలిండర్లలో 
కం (పెస్‌ చేయబడిన వాయువులు అధిపీకడనమువద్ద కర్మాగారములలో నింప 
బడును. వాటి అమరికను ఆక్సీ _-ఎసిటిలిన్‌ హౌ (పెజర్‌ వెల్లింగ్‌ పాంటు అందురు. 
ముందు అధ్యాయములో ఠః ఎక్విప్‌ మెంటుగూరి వివరింపబడినది. మీడియం 
(పెజర్‌ కార్రైడ్‌ జనరేటర్‌ తో ఉత్పత్తి అయిన ఎసిటిలీన్‌ తో, ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ 
కలిసిన ఫాంటును మీడియం (పెజర్‌ స్తస్టము అందురు. లో=(పెజర్‌ జనరేటర్‌, 
ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ మరియు హె(డాలిక్‌ _బ్యాక్‌ (సెజర్‌ వాల్వ్‌లుగల ప్లాంటును 
లో=(పెజర్‌ సిస్టము అందురు, 

(ఎ) భాగముల వివరణము (Description of parts) : = 13.07 వ పట 
ముగ్నీలో చూపినట్లు “లో_(పెజర్‌’’ ఆక్సీ -ఎసిటిలీన్‌ పాంటులో 1,ఆక్సి జన్‌ సర 
ఫరా సిలిండర్‌ 2, ఎసిటి లీన్‌ జనరెటర్‌ ద్వారా- సరఫరాఅగు సప్లయ్‌ పైపు 3. ఇం 
జెక్సర్‌. రకము భో. చుపు = దాని అమరికలు 4.- తొ(డాలిక్‌ బ్యాక్‌ (పెజర్‌ వాల్‌ 
5, ఆక్సిజన్‌ (పేజర్‌ రెగ్యులేటర్‌ 6. హో నస్‌ పైపులు 7. స్పానర్‌ సెట్టు 8. వెల్లింగ్‌ 
గాగిల్స్‌ 9. వెల్లింగ్‌ ఫిల్లర్‌ రాడ్స్‌ మరియు 10 కావలసిన ఫక్‌ అను పరికరము 
లుండును. ఈ సరికరముల వ్ని యు ముందు అధ్యాయములో సమ టన 

ఈ అమరికలో హై(డా 
లిక్‌ బ్యాక్‌ (పెజర్‌ వాల్‌ 
ముఖ్యమైన భాగము కావున 
దానినిగూర్చి ఈ దిగువున 
వివరింపబడినది, 

(వి) హె(డాలిక్‌ బ్యాక్‌ 
( పెజర్‌ వాల్వ్‌ పనిచేయు 
విధము_ భాగములు 
(Principle of wor- 
king of Hydraulic 
Back pressure val- 
ve and its parts) :- 

అల పీడనపు అసిటి 
లీన్‌ జనరేటర్‌ నుండి అసి 
టిలిన్‌ వాయువును బ్లొ- పైపు Fig. 13.07 L.P. పాంటు మరియు 
లోనికి సరఫరా చేయు తా(డాలిక్‌ బ్యాక్‌ (పెజర్‌ వాల్వ్‌లు 
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నపుడు బ్యాక్‌ - (పెజరీ వాల్వ్‌ను తప్పకఆమర్శ్చవలెను, లేనియెడల ఆక్సిజన్‌ సిలిం 
డర్‌ నుండి ఆక్సిజన్‌ గాని, బ్లా. పెపుద్వారా గాలిగాని ఎఫిటిలీన్‌ సప్త్లయఆఅగు ప్ప 
లోనికి లేదా జనరేటర్‌ లోనికి "వచ్చే (పమాదము గలదు, ఆ (పమాదమువలన ఎసి 
టిలీన్‌ బా కక్‌ - ఫె "పెర (Back- fire) అయ్యి జనరేటర్‌లు (పేలిపోవును, కాబటి 
చట్టో (పెజర్‌ జనరెటర్‌”’” నుండి ఎసిటిలీన్‌ బ్యాక్‌ (పెజర్‌ వాల్వ్‌ద్వారా భ్‌ 
పెపులో ఉపయోగించుట భ(దమైన చర్య 


హెై(డాలిక్‌ బ్యాక్‌ (పెజర్‌ వాల్వ్‌లో 18.07 వ పటములో ల్‌ చూపిన ఈ 
దిగువ నుదహరింపబడినవి ముఖ్యమైన భాగములు. 


1. మెయిన్‌ సిలిండర్‌ (గ) 2. వెంట్‌ పైపు (Vent pipe) - (V) 
3, సీటికుళాయి (water cock)- (6) 4. గ్యాస్‌ఇన్‌ లెట్‌ మై పెపు-(P) 5. గ్యాస్‌ 
అవుట్‌ లెట్‌ పెపు_(D) 6. నీరు పోయుటకు అవసరమగు గరాటాతొట్టి 
(Funnel) - (B) .7. గ్యాస్‌ wus ar ట్యాప్‌ (Tap) - A. 
ర కం(టోల్‌ టూ్యూట్‌ = (E). 
టాక్‌ = (పెజర్‌ _ వాల్‌ barney (operation of the Back pressure 
valve) :— 13.07వ పటములో చూపినట్లు వెంట్‌ వెపు “Vి మీదగల తొట్ట 
“0” లో నీరు పోసి సిలిండర్‌ “గ'లోని సీటికుళాయి “౮” యొక్క మట్లము 
వరకు నీటితో నింపవలెను. బ్లో-పై పును సరిజేసుకొని గ్యాస్‌ అవుట్‌ లెట్‌ పెపు 
“0 మార్గమును తెరిచియుంచవలెను. దనుక జనరేటర్‌ నుండి పూ్యూరిఫయర్‌ లో 
కు(భపరచబడ్లిన గ్యాస్‌ను ఇన్‌ లెట్‌ పెపు “P’” ద్వారా పె పులోనికిరాగా నె దాని 
యొక్క ట్యావ్‌ “A? ని తెరిచి పెట్ట లెను, అంతట గ్యాస్‌ కం(టోల్‌ పైప్‌ “8౪ 
గుండా ట్యాంక్‌ నీటి అడుగునుండి బుడగలు బుడగలుగా ' సిలిండర్‌ పెభాగము 
నకు వచ్చి అవుట్‌ లెట్‌ పై పుద్వారా బ్లౌ.పై పుకు సరఫరా అగుచుండును. బ్లో- 
పైపులో బ్యాక్‌ ఫెర్‌ జరిగి మంటలు గ్యాస్‌ వచ్చు పెప్‌లోస్‌కి వచ్చుట 
వలన సిలిండరీ లో గెజర్‌ "పెరిగి నీటిమట్లమును డ్రిందికి నెట్టును. అందు 
వలన కొంతనీరు కం(ట్రోల్‌టూ్యబ్‌ ద్వారా గ్యాస్‌సరఫరా పే పేపులోనికి పవరకు 
వచ్చి గ్యాస్‌ సప్లయ్‌ను ఆపుజెయును. కొంతనీరు వెంట్‌ పె ఫె పుద్యారా: ఈసి) అనెడి 
తొట్టిలోనుండ్రి పొర్తి వాతావరణములోకి పోవును. ఆవధముగా బ్యాక్‌ ఖర్‌ వలన 
హెచ్చిన జతి డి వాతావరణము ఒ శ్రిడీతో సమానమై Mags ఫెర్‌ మంటలను 
నివారించును. =. ™ 


13.05 కాల్షియం కారై ర్రఎడ్‌ను ఉత్పత్తి చేయు విధము 


ఇట్లా) ఖీ || 





గ్యాన్‌వెల్లింగ్‌ నకు అతిముఖ్యమైన ఎసిటిలీన్‌ వాయ వాయువును క్లొల్సి pn కారె రెడ్‌ 
అను రసాయన పదారమున్లుండ్రి ఉత్సత్తి చేయబడునని వ రింపబిడినది.. ఈ కౌరి 
TN We 

యం కారె రాడ్‌ అనునది 62. 5% క కాల్రియం మరియు 37. వరి కర్సనముల 
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మి| శమ పదార్లము. (1) కోక్‌ (0k€-=వ౦ట బొగ్గు. మరియు (2):9 లెమ్‌ 
(lime- సున్నము) అను మెటీరీయల్స్‌ను బట్రీలో కాల్చినచో కాల్షియం కార్చి డ్‌ 
తయారగుచున్నది. 1 టన్ను క కాల్లి యం కె రెడ్‌ను త్రయారుచేయుటకు సుమారు 
1000 కి.[గా.ల నున్నము, 6౮0 కి.[గా.ల కోక్‌ (బొగ్గు మరియు 20 క్రి, గౌ. 
వరకు ఎలక్టాడు (electrode) లోహములు ఉపయోగి ౦పదబడును, 

పె జెప్పిన పదాగ్గములను మి[శమముజేసి ఒకఎల క్రీక్‌ కొలిమిలో అత్యధిక ఉపి, 
(గత (20006 నుండి 390000 వరకు కాల్చినచో ఆ మిశ్రమము కరగును, 
పిమ్మట దానిని చల్లార్చినచో కాలి యంకౌర రెడ్‌ (గే -కలర్‌ (grey- -colour)లో 
గడలుగా తయారగును. దీనిని తిరిగి గె గై 9ండింగ్‌ చేసి జల్లిడపట్టి ఒక (క్రమమైన 
స్‌ yee ముక్కలుజిసి గాలి తగలని గట్టి సల్‌ డమ్ములలో సీలషయుంచి 
అమ్మబడును. 


కాల్షియం కార్చ్చెడ్‌ ను నిల్వజేయుటకు తీసుకోవలసిన జాగత్తలు 3 

i కాల్షియం కార్చెడిను నీరు, తేమ తగలనిచోట నిల్వయుంచాలి, (11) 
కారెడ్‌ నకు ఏకారణముచేత'నె నా మంటలు అంటుకొన్న యెడల నీరుపోయరాదు, 
కార్బన్‌ డయాకైె ఎడ్‌ గ్యాస్‌ను. గాని, ఇసుకగాని చిమ్మినచో ఆరిపోవును. (111) 
కొర్సెర్‌ కెమికల్స్‌ ను గాలిచొరని గబ స్పీల్‌ డమ్‌లలో పెట్ల నిష మ మంటలులేని 
నిరపాయమైనచోట నిల్వయుంచప లెను, (iv) కాం నైఎడ్‌ను ఉపయోగించు నపుడు 
చేతులకు గ్లౌజులు తొడుగుకొను పని చేయవలెను. : 

కాల్లి యం కార్చైడ్‌ ధర్మములు (properties) — (1) పరల తడిసిన 
రసాయనికచర క గురియగును. (11) ఇది (పేలని ఫదారము. కావున పెడికి ఆర 
బెట్టవచ్చును. (111) ఇది (గే-కలర్‌ లో యుండును. (Gy సీటితో కలిసినపుడు 
వియోగముజెంది ఎసిటిలీన్‌ వాయువును విడుదల జేయును. (౪) కారె డ్‌ పొడిని 
ఫ్లక్స్‌తో కలిపి వెల్టింగ్‌ ఫేమ్‌లో వేసినచో అఏి ఆక్సీకరణములేనిదానిగా మండును. 
19.06 వివిధ రకాల. జనరెటర్ల మధ్య లాభనష్టములు ఎంచుట 








(Comparision of advantages and See between 
generators of various types)’ 

(వ) కాం రైడ్‌ -టు-వాటర్‌ జనరేటర్‌ యొక్క లాభములు 3 

SOY ఉత్ప శ తి చేయబడిన ఎసిట్లిలీన్‌ బాగుగ శు(భముగా, చల్లదనముకిలి యుం 
డును, (11) 5 కార్చైడ్‌ పూ పూ ర్రిగా వినియోగపడును (111) రసాయనికచర సరి 
పూర్ణత కలియుండును., | 

(బి) నష్టములు టు... - (4) దీనికి అధిక మొ త్తములో నీరు 
అవసరోమగును, (11) కార్చ్చైడ్‌ చిన్న ముక్కలుగాయున్న గాని ఉపయోగించుటకు 
పీటవడదు. i 


96 సామాన్య పుర్‌ గ్రాపాప్‌ విజ్ఞానము అ వెలర్‌ 

(స) వాటర్‌ _టు-కార్ర్చైడ్‌ జనరేటర్‌ యొక్క లాభములు (advantages) : 

(1) దీని నిర్యాణము తేలిక మరియు తక్కువ ఖర్చుతో కూడినది. (11) సుళు 
వుగా ఆపరేటు చేయవచ్చును, (111) కారైైడ్‌ ముక్కలను ఏసిజులనై నా ఉప 
యోగింప వీలగును. (iv) తక్కువ నీరు ౩ పట్టును, (v) తకుువ క కార రెడ్‌ అవ. 
శషము ($14686) తయారగును. 

(డి) నష్టములు (Disadvantages) :- (1) ఈ జనరేటర్‌ ఎక్కువగా 
చేడెక్కును. (11) కార్చైడ్‌ అసంపూ ర్లీగ, వియోగము చెందును, 
13.07 ఇతర రకముల వాయువులు (Various other gases) 
కొటి ఉపయోగమలు 





ఈవై హౌ (డొజన్‌ (ఉదజని - Hydrogen) : 

ఉదజని రంగు, వాసనలేని స్వచ్చమైన వాయువు. 

కొన్నిరకముల గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ పనులలో ఎసిటిలీన్‌ కుబదులు ఉదజనికూడ 
ఉపయోగపడును. 1) నీటిని విద్యుద్విభజనచేసిగాని 2) వాటర్‌ గ్యాస్‌ పద్దత్తినిగాని 
వె సహజవాయువు లేక మిథేన్‌ వాయువును వేడిచేసి వియోగము జరుపుటద్వారా 
గాని మరియు 4) బొగ్గును మండించిగాని 'నాల్గ్లువిధములుగా ఉదజని తయారగును 

ఫెరో సిలికాన్‌ (FeIr0-Silicon), క్యాసిక్‌ సోడా (022366 5062) 
మరియ సున్నపుపొడి (1106 powder) ల మిశ్రమమునకు నీటితో రసాయ 
నిక చర్య జరిపినచోకూడ ఉదజనివాయువు వెలువడును. 


కంపెనీలలో తయారై న ఉదజనిని సుమారు 5 ఘనమీటర్ల ఘనపరిమాణము 
గల ఉక్కు-సిలిండర్లలో 120 కి. (గా, /చ॥ సెం॥మీ॥ల ఒత్తిడితో నింపబడి అమ్మ 
బడును. ఈ సిలిండర్లు చూచుటకు ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌లవలె యుండును. వేరొక 
రంగు పూయబడి యుండును. దీని వాల్వ్‌లి పై లెఫ్ట్‌ హేండ్‌ మరలు 'యుండును. 
తలవెం(డుకసందున్ననూ ఈ సిలిండర్‌ నుండి ఉదజని లీక్‌ అయ్యి (పలిపోవును. 
కౌబట్ట అతిజా్యగత్తగా సిలిండర్‌ ఫిట్టంగ్‌ లను బిగించి పెటవలెను, 

ఈ గ్యాస్‌ను సాధారణ న్లో-పై పెపుద్వారా. తక్కువ “ఉషోగతలలో వెల్లింగ్‌ 
మరియ (బేజింగ్‌ పనులకు ఆక్సిజన్‌తో కలిపి వాడుదురు. దీనితో మండు 
మంటలో ఆక్సీ డేషన్‌ తక్కువగా యుండును, హె, డొజన్‌ ను ఎసిటిలీన్‌ కన్న 
అధికపీడనముతో వినియోగి ంపవచ్చును, కాబట్టి నిటి అడుగున జేయు వెలింగ్‌ 
(under water welding) పనిలో ఉపయోగింపబడును. 


(11) సహజ వాయువు (Natural gas) : 
భూమితోగల పె(టోలు, బౌగ్గు మరియు ..ఇతర పదార్ధములు అధికముగా 
గల చోట్ల (త్రవ్వినపుడు వెలుపలికివచ్చు వాయవులను “ సహాజ వాయువులు 
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అంటారు. దినిలో మిథిన్‌ (Methane) అనెడి ఆన్లుపదార్ధము 95%, శాతము 
యుండును, 


దీనిని ఆక్సిజన్‌ తొపాటు తక్కువ మెలి ంగ్‌ బంపరేచరొగల మెటల్స్‌ వెల్లిం 
గులో ఉపయోగింతురు, (పి-హీటింగ్‌ (pre-heating) సోరిరింగ్‌, (బేజింగ్‌ 
వంటి పనులకు వినియోగి౦పబడును, 

(111) (వొ పేన్‌ మరియు బూపేన్‌ గ్య్యాస్‌లు (propane and‘Butane . 
g2585) :- ఇవి పె[టోలియమ్‌ నుండి ఉత్పత్తిచేయబడును. ఈ వాయువులను 
కూడ (చేజింగ్‌ పనులలో నే వాడుదురు. (7 

(iv) కోల్‌ గ్యాస్‌ (౧౦1 gas) :- ఇది బొగ్గును బట్టిలో కాల్చి, స్వేదన 
(కయలు జరిపి తయారుచేయబడును, 


దీనిని ఆక్సిజన్‌ తోపాటు స్లీల్‌ను కట్‌ చేయుటకు వాడుదురు. 

(v) లిక్విడ్‌ - పెట్రోలియం గ్యాస్‌ (L.P.G .) = పెట్రోలియంను ఉత త్రి 
చయునపుడు అధికముగా ఉత్స త్తి అయ్యెడి వృధా గ్యాస్‌నుండి ఇది తయారగు 
చున్నది. దీనిని (బేజింగ్‌, మరియు సోల్లరింగ్‌ పనులలో వాడుదురు. 


(౪1) ఆర్గాన్‌ ; హీలియం; మరియు నే నె(టొజన్‌ వాయువులు :-- ఇవి 
ఇనెర్త్‌_గాస్‌ షీల్లెడ్‌ ఆర్‌ ,_ వెల్లింగ్‌” (inert gas shielded arc weld- 
ng) అనెడి (పత్యేక వెల్లింగ్‌ సనిలో ఉపయోగి ంసబడును. 
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WEEK NO. 4: Types of flame, their setting and use. 
WEEK NO.8: Various gas combinations - Flame tempe- 
ratures - and their uses - states of matter — 


Chemistry - Structure of flame. 
WEEK NO.28: Chemistry of flameées- (Types of flames 
__their settings and uses, _ 
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t4. 01 పరిచయము (Introduction) 
ఏదైనా ఇంధనమును మండించుటకు ముఖ్యముగా గాలి అవసరము, ఇంధనము 
మండే విధము (process of burning fuel) ను కంబశ్ళన్‌ (€0mbus- 
tion) అనెడి రసాయనిక పేరుతో వ్యవహరింతురు. గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ లో ముఖ్య 
ముగా ఎసిటిలీన్‌ ను ఇంధనవాయువుగాను, ఆక్సిజన్‌ ను దహనసహకారి (ఏ॥p- 
portes of combustion) గాను ఉపయోగింతురు, ఈ రెంటిని భ్లో_పెపులో 
మి[శమముజేసి గాలిలోనికి విడుచుచూ మండించునపుడు ఆరనిమ౦ట (0601101- 
0603 flame) 'వెలువడును. దీనిని తెలుగులో **జ్వాలొి లేక ఇంగ్లీషులో 
“ఫేమ్‌” ౧౯1106) అని అందురు, 
14.02 ఫెమ్‌నకు అవసరమగు ముఖ్య లక్షణములు (Characteristics) 


(1) అధిక ఉషో(గతను ఇచ్చునదై యుండాలి. (11) మెటల్‌ను ఆక్సి డైజ్‌ 
(oxidize) చేసి కాల్చివేయరాదు, (111) లోహముపై కర్చనము 'పేరుకోకుండ 
చేయకల్లి యుండాలి. (17) వెల్లింగ్‌ జాయంట్‌ పై దుమ్ము, ధూళి మరియు ఏఇతర 
మలిన పదార్ధములు మంటతో కలిసి అంటరాదు. అనగా మంట (Flame) 
మిక్కిలి స్వచ్చ మైనదిగా యుండాలి, 

సమ్‌ యొక్క 'పె 'పెలక్షణములు ఇంధనవాయువు (Fuel gas) రకమునుబట్టి 
దానిలో మి[శమముచేయు గాలిలోని ఆక్సిజన్‌ సరఫరాచెయురీతులను బట్టి మరియు 
ఆ పరికరముల నిర్మాణమునుబట్రికూడ ఆధారపడి యుండును, 

14.03 ఇంధన వాయువుల దహనము చెయు పద్దతులు 

మూడు విధములుగా ఇంధన వాయువులను దహనము చేయవచ్చును, 

1. ఇంధనవాయువును బయటికి విడిచి వాతావరణము (గాలి) లోని wre 
మి శ్రమముచేసి గ్యాస్‌లైటర్‌ తో వెలిగించు విధము. 

ఎసిటిలీన్‌: సిలిండర్‌ నుండి కేవలము ఎసిటిలీన్‌ వాయువును మా(తమే ఒక 
గొట్టము ద్వారా వెలుపలికి విడిచిపెట్టి వెలిగించినచో అది మండున్ము ఆ మంటకు 
గాలిలోనే ఆక్సీ జన్‌ తోడ్పడును, 
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ఇట్ట విధముగా దహనము జరిగినపుడు వెలువడు మంటలో ఉషశ క్రి మికిిలి 
తక్కువగా యుండును, 

2౧. రెండవ పద్దతిలో బ్లో బో- పె పుద్వారా ఇంధనవాయువు మరియు కేవలము గాలి 
మిశ్రమము చేయబడి మండించుటవలన వచ్చు మంటలో కొంచెము అధిక ఉష్ణ 
శ క్తి కల్లియుండును, మనము గృహములలో వాడెడి లిక్విడ్‌ పెట్రోలియం గ్యాస్‌ను 
ఈవిధమైన రీతులలోనే మండించెదము. 

5, మూడవ పద్దతిలో ఇంధనవాయువును మరియు అధిక ఒత్తి డి వద్ద సిలిండర్‌ 
లలో నిల్వజేయబడిన స్వచ్చమైన ఆక్సిజన్‌ ను బ్లో-టార్చొద్వారా మి శ్రమముచేసి 
దాని టిప్‌వద్ద జ్వాలగా మండించే విధము, ఈ మంట మిక్కిలి స్వచ్చ మె, ఇతర 
పద్దతుల లోని దహన [కియలకన్నా అధికమైన ఉషశ క్తి నిచ్చునదై యుండును. 
కావున ఈ పద్ధతిలో నె ఆక్సీ -ఎసిటిలీన్‌ వాయువులు 'గ్యాస్‌వెల్లింగ్‌లో దహనము 
జేయబడుచున్నే వి, 


14.04 వివిధ రకముల ఇంధన వాయువుల మి(శమము - వాటి ఫేమ్‌ ఉషో (గ 


తలు ఉపయోగములు (Various gas combinations and their flame 





temperatures - uses ) 
rrr rs a ey Te PE EEE 


(1) ఆక్సీ ఎసిటిలిన్‌. వాయువుల మి(శమము (oxy-acetylene gases 
combination) :- ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలీన్‌ ఫ్యూయల్‌ గ్యాస్‌లను మి(శ 
మము యనక మండించగా వచ్చు “ీజ్వాలిను **ఆక్సీ-ఎసిటిలీన్‌ ప్లేమ్‌”* 
అందురు. ఎ ఇతర రకముల మంటలకన్నా హెచ్చయిన ఉషో(గతను “అనగా 
సుమారు 3100600 సెంటి(గేడు నుండి ert సెంటి (గేడు వరకు ఈ 
మంటలో లభించును, 

ఉపయోగములు ౩. ఈ రకపు ప్రేమ్‌ను ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ ఫూ్యజన్‌ వెల్లింగ్‌ 
లోనూ, ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌కటింగ్‌లోనూ, (బజింగ్‌ మరియు సోలరింగ్‌ ఆప 
రేషనుల లోనూ, సాధారణ హీటింగ్‌ Fm సర్చెస్‌ హార్డెనింగ్‌ చేయునపుడు 
ఉపయోగి౦తురు. 

(Gi) ఆక్సీ - పో(డొజన్‌ వాయువుల మిశ్రమము (oxy-Hydrogen 
gases combination) :- ఉదజని Sous ఆక్సిజన్‌ తో కలిపి దహన పర 
చగా జనించెడి జ్వాలను “ఆక్సీ_హై(డొజన్‌ ప్రేమ్‌” అందురు, ఈ మంట 
యొక్క ఉష్లో (గత 230096 నుండి 2400° సెంటి(గేడు లోపుగా యుండును. 

ఉపయోగము := తక్కువ మెల్టింగ్‌ "బంసరెచర్‌గల లోహములకు వాడెడి 
“ఆర్సీ -హై్మ(డొజన్‌ వెల్దింగ్‌””* పద్దతిలో ఈ తరగతి స్రేమ్‌ను వాడుదురు, 


(111) ఆక్సీ - కోల్‌గ్యాస్‌ల మిశ్రమము (oxy - coal gases combi- 
nation) :- ఆక్సిజన్‌తో కోల్‌గ్యాస్‌ను మ్మిశమముజేసి దహింపగా వచ్చు 


10౮ సామాన్య వర్‌ ్క_షాప్‌ విజ్ఞానము ష్ష్‌ వెలర్‌ 
జ్వాలను “ఆక్సీ _కోల్‌గా్యస్‌ ఫేమ్‌”” అందురు. ఈ పేమ్‌యొక్క "టెంపరేచర్‌ 
2000°C నుండి 2200° సెంటి!గేడు లోపుగా యుండును. 

ఉపయోగము = అల్ప ఉప్టోగంతల వద్ద లోహములను కరిగించు పనిలో 
ఉపయోగింతురు, ఉదాహరణకు సీసముతో లైనింగ్‌ (lining) వేయుటకు, 
కొన్ని రకాల లోహముల (బేజింగ్‌ పనులకు ఉపయోగపడును. 

" (ఈ) ఆక్సీ-(పొపేన్‌ వాయువుల మిశ్రమము (6%3/-0%002%6 gases 
combination) :- ఆక్సిజన్‌ తో [పొపేన్‌ (propane) వాయువును మి శమ 
పరచి దహనము చేయునపుడు ““ఆక్సీ-(పో(పేన్‌ పేమ్‌”” వెలువడును, 

ఈ ప్రేమ్‌ యొక్క ఉష్ణో (గత సుమారు 26000 సెంటి(గేడు వరకు యుండును. 

ఉపయోగము :- ఈ ఫెమ్‌ను ఎక్కువగా ఫేమ్‌ కటింగ్‌లో వాడుదురు, 
(౪) ఆక్సీ _ బూపేన్‌ వాయువుల మి[శమము (Oxy-Butane gases 
combination) :- ఆక్సిజన్‌ వాయువును బూపేన్‌ అనెడి ప్యూయల్‌ గ్యాస్‌తో 
మీి(శ్రమముజేసి దహనపరచగా వెలువడు పేమ్‌ను “ఆక్సీ -బూపేన్‌ ప్లేమ్‌”” 
అందురు, ఈమ౦టయొక్త ఉష్లో (గత 29000 సెంటి(గేడ్‌ వరకు యుండును, 

ఉపయోగము :- ఈ ఫ్లేమ్‌ ఎక్కువగా కటింగ్‌ వర్క్‌లోనూ, మరియు తక్కువ 
మెల్లింగ్‌ బెంపరెచర్‌లు గల లోహముల (బెజింగ్‌, వెల్లింగ్‌ మొదలగు పను 
లకు ఉపయోగింపబడును. 

(171) ఎయిర్‌ = కోల్‌గ్యాస్‌ల మిశ్రమము (Air-coal gases combi- 
nation) ;- లిక్విడ్‌ ఎయిర్‌ ను కోల్‌గ్యాస్‌ (6021 £25) అనెడి ఫ్యూయల్‌ 
గ్యాస్‌తో మిశ్రమము జేసి దహనపరచగా వెలువడు మంటను “ఎయిర్‌-కోల్‌ 
గ్యాస్‌ ప్రేమ్‌” (211 - 0021 gas 12006) అందురు. ఈ మంటయొక్క_ ఉమో 
(గత సుమారు 17000 నుండి 180090 సెంటి (గేజు డి[గీలలోపు యుండును. 

ఉపయోగము ;_ ఈ మి(శమ గ్యాస్‌ -ప్లమ్‌ను గ్యాస్‌ కటింగ్‌ వర్క్‌లోను 
మరియు" సీసపు లైనింగ్‌ వర్క్‌లోను ఉపయౌగించెదరు, 

(1711) ఎయిర్‌ - అసిటిలీన్‌ ల మిశ్రమము (Air-acetylene gas com- 
bination) :- ఎసిటిలీన్‌ ఇంధన వాయువును వొతావరణములోని గాలితో మి(శ 
మము జేసి దహనపరచగా వెలువడు “'స్రేమ్‌”ను “ఎయిర్‌ = అసిటిలీన్‌ పేమ్‌”? 
అందురు, ఈ పేమ్‌యొక్క_ ఉషో (గత 1800% నుండి 210600 సెంటి(గేడు 
డి[గీల లోపుగా యుండును. *ో 

ఉపయోగము ;- ఈ మంటను రాగి పెపులయొక్క_ జాయింట్లను సాఫ్ట్‌_సోల్ల ' 
We] పలుచని షీట్లు, 'పేట్టు మొదలగు వాటి (బెజింగ్‌ పనికి 
14.05 ఆక్సీ.ఎసిటిలీన్‌ పేక్‌ నిర్మాణము - మరియు రసాయనిక చర్య వివర 


ములు (Structure and chemistry of 0౦౫” -acetylene flame) :- 
preg కొర క్రై మిక్కిలి సామాన్యముగా ఉపయోగించెడి పేమ్‌లలా ఆక్సీ= 
ఎసిటిలీన్‌ ప్రేమ్‌ ముఖ్యమైనది. ఒకభాగము ఎసిటిలీన్‌ వాయువును దహనము 


గొఃస్‌ 
బ య 
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చేయుటకు దానికి 21 రెట్లు అక్సిజన్‌ వాయువు అవనరము. కాని (పాక్టికల్‌గా 
ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ సేమ్‌ వెలువడుటకు _ 121 నిష్ప త్తిలోనే సిలిండర్‌ల నుండి 





న పాపలే 


Fig. a ఆక్సీ ఎసిటి లీన్‌ ఫేమ్‌ 
స్ట్రక్చర్‌. = మరియు భాగములు ం 
1 ఇన్నర్‌ తోన్‌ 9, ఫస్ట్‌ జోన్‌ 
3, రెండవ జోన్‌ 4 అత్యధిక 
| ఉట్షో(గతగల బిందువు 5, అసిటిలీన్‌ 
ఫెదర్‌ 6. మూడవజోన్‌ 
7, అవుటర్‌ కవర్‌ *ర-2100690 
బిందువు గ్లౌంటిప్‌, R-రెడ్ఫ్యూసింగ్‌ జోన్‌ 
0 - ఆక్సి డైజింగ్‌ జోన్‌ 


విడిచి పెట్టబడును, మిగిలిన 
1} వంతుల ఆక్సిజన్‌ను 
మండే EE చుట్టూ గల 


గాలినుండి సరఫరా అగును, 

11 నిష్పత్తిలో బ్లొ-పైపు 
ద్వారా ఆక్సీ -ఎసిటిలీన్‌ 
వాయువును మి[శమము జేసి 
నపుడు మండెడి ప్రేమ్‌ నీలి 
రంగులో శంఖాకారముగా 
14.01 వ పటములో చూపి 
నట్లుండును:? ఈమంట స్వరూ' 
పము (structure) ను 
నాలుగు (2016) లుగా" విభ 
జింపవచ్చును, 

1 వ, జో న్‌ (First 
2016) :- దీనిని కూలర్‌ , 
జోన్‌ (cooler zone ) 


అందురు. ది బ్లో.'పెపు టిప్‌కు చేరువగా యుండును. (2° అంకెగల భాగము) 
ఈ జోన్‌లో ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలీన్‌లు 1:1 నిష్పత్తిలో మిశమమె కాం 


తిగా మరడును, కాబటి చాలినంత వేడిమి యు 


ణి 4 


ండదు, (1) అంకెతో చూపిన 


ఈ పేమ్‌ను ఇన్నర్‌ కోన్‌ (Inner 60016) అందురు. 
2వ, జోన్‌ (second zone) :- ““ఇన్నర కోన్‌** నకు చేరువగా పట 


pn 


ములోచూపిన (3) అంకెగల భాగము. ఈ జో 
బిందువు (4) సుమాత 81000 నుండి 330 


న్‌ లోనే అత్యధిక ఉప్టో్యగతగల 
096.లోపు ఉష్ణో(గత కలి యుం 


డును, ఇన్నర్‌ "కోన్‌ కప్పియున్న మంట (5) ను. ఎసిటిలీన్‌ ఫెదర్‌ (acety- 


lene feather) అనబడును, ' 


ఈ" 2వ జోన్‌లో ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలీన్‌ల మి[శమము కొంతవరకు 
దహనమై రసాయనీకచర్య జరిగి కార్బన్‌ మోనా.క్చైెడు (Carbon mono~ 
Xide) మరియు ఉదజని (Hydrogen) అను ఉత్పత్తి చేయును, ఆ రసాయనిక 
చర్య వివరము ఈ [కింది సమీకరణములో వివరింపబడినది. 

అసిటిలీన్‌ - ఆక్సిజన్‌ ఎ కార్బన్‌ మోనాక్సైడ్‌ శ హై, డొజన్‌ 


CH, + 0ల-౨+ 2౮౦ + H, 


102 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్లిర్‌ 


సె రసాయనికచర్య వలన ఉత్పత్తి ఆయిన కారన్‌ మోనాకెడ్‌ మరియు 
హె(డొజన్‌లు 2న జోన్‌ ప్లేమ్‌ని చుట్టియున్న అవుటర్‌ కవర్‌ (outer 
envelope) (7) లోని గాలితో మి(శమమై మండి వెల్టీంగ్‌ పనిలొ మెటల్‌ ను 
కరిగించునపుడు ఆక్రైడ్‌లు (లోహము కాలి తయమై పొడిగా ఏర్పడు పదార్ల 
ములు) ఉత్పత్తి కాకుండా జేయును. మరియు వాతావరణములోని ఇతర మలిన 
ములు (పోగుపడకుండా తగ్గించును. (Reduce-తగించు) (పథమ మరియు 
ద్వితీయ జోన్‌ లలో ఈచర్యలు జరుగును, రెంటిని కలిపి కెడ్యూసింగ్‌ జోన్‌ 
(Reducing Zone) అందురు, (R). 

3వ, జోన్‌ (Third Zone) :- 14.01వ పటములో (6) తో చూపిన 
భాగమునుండి గల పేమ్‌ను 3 వ జోన్‌ అందురు, ఈ భాగములో కార్చన్‌ మోనా 
'కె)డ మరియు ఉదజనులు ఆక్సిజన్‌ తో మి(శమమై మండి ఈ దిగువ చూపినట్లు 
రసాయనికచర్య నిచ్చును. 
కార్బన్‌ మోనా'క్సెడ్‌ - హె(డొజన్‌ $= ఆక్సిజన్‌ కార్బన్‌ డైఆ'కె ఏడ్‌ -[ నీరు 
CO + H, + 0, > CO, + H,O 

పై రసాయనికచర్యవలన కార్చన్‌-డై ఆక్సైడ్‌ ఉత్పత్తి అయ్యి అది పూర్తిగా 
దహింపబడి ఆక్సీకరణము జెందును. మరియు ఆక్సిజన్‌, ఉదజనులు కలిసి నిటి. 
ఆవిరిని ఉత్పత్తి చేయుటవలన ప్పేమ్‌యొక్క ఉష్ణో (గత క్రమముగా తగ్గి సుమారు 
21009 సెంటి(గేడు చేరుసరికి 4 వ జోన్‌లోనికి పటములో (8) వద్ద చూపినట్లు 
పెమ్‌ (పవేశించును, ఎ 

4వ, జోన్‌ (Fourth Zone) ;- ప్లేమ్‌యొక్క-_ వెలుపలి కవర్‌ (06౬61 
envelope) (7) ను 4వ జోన్‌ అందురు. ఈ జోన్‌లో ప్రేమ్‌ ఎరుపురంగులో 
యుండును. ఈ మంటను వెల్లింగ్‌ పనికి వినియోగింపరాదు. ఇది నీటి అవిరిని కల్లి. 
యుండుటచే కరిగిన మెటల్‌ మై ఆక్రైడ్‌లను తయారుజెయును, 3, 4 జోన్‌ లను 
కలిపి ఆక్సిడై జింగ్‌ జోన్‌ అందురు. (0). 
14.06 పఫేమ్‌లలో రకములు (Types 0f Flames) వాటిని సెట్‌ జేయు. 
విధము (Method of setting) 2 

(ఎ). ప్లెమ్‌లలో' రకములు = బ్లో -పెపులో విడుదల జేయబడిన ఆక్సిజన్‌ 
మరియు ఎసిటిలీన్‌ వాయువుల నిష్పత్తి మీద ఆధారపడి ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ 'ప్రేమ్‌లో 
మూడు విభిన్న రకముల స్వరూపములు లభించును. అవి 1. ఆక్సిడై జింగ్‌ సేమ్‌ 
(oxydizing fame) 2, న్యూ(టల్‌ ఏమ్‌ (Neutral flame) 3. కాళ”: 
రైజింగ్‌ (carburizing flame) క Ce a gu Ts 

1. ఆక్సిడై జింగ్‌ ప్రేమ్‌ లక్షణములు = ఎక్కువ ఆక్సిజన్‌ బ్లా- పై పులోకి 
వచ్చినపుడు. _మ౦డెడి రకపు _ప్లేమ్‌ను “ఆక్సిడైజింగ్‌ స్లమ్‌” . అనబడును. 
14.02 వ, పటము '(2ఇ) వద్ద చూపినట్లు. ఈ ఫ్రేమ్‌లోని ఇన్నర్‌ వైట్‌ కోన్‌ 
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చాలా చిన్న దిగా 'మొన దేలి యుండును 
ఇది “హిస్‌?” (HIssing sound) 
అను శబ్దము చేయును. దీనిని చుట్ట లేత 
నీలపు (Blue white) మంట కప్ప 
బడి అవుటర్‌ కవర్‌కు చేరి తెల్లని కాం 
రా అరతునుు 

ఆక్సీ డైజింగ్‌ 'పేమ్‌ను వెట్తెంగు 
వర్క్‌లో వాడినచో మెటల్‌ ను కరిగించి 
నిస్పురవ్వలు (spark) గా జల్లి క 
యును, మరియు ఇని ఉపరిభాగముపై 





నురుగు (Foam) వళె కపి ఎ వేయును వ Anh 
జింక్‌ మిశ్రమ లోహములను వెల్లింగు Fig. 14.07 
చేయునపుడు చః పెమ్‌ను ఉపయోగింప వెల్డింగ్‌ 'సేమ్‌లు = ప 
వచ్చును, a}  ఆక్సిడైజింగ్‌ పే 

2. న్యూ(టల్‌ ఫేమ్‌ ;. సమపాళ్లలో పే) న్యూ(టల్‌ ప్రేమ్‌ 
ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌లను 6) కార్చొరైై జింగ్‌ సేమ్‌ ' 


భౌ. పెపుద్వారా మిశమముజేసి మండించునపుడు 14.02 వ పటములో (స) వడ్డ 
చూపిన స్వరూపముగల నూ్యూ(టల్‌ సమ్‌ (Neutral flame- -మధ్యస్థంగా గల. 
జ్వాల) ఉత్పత్తి యగును, ఈ సేమ్‌లో టిప్‌ను తాకుచూ స్పష్టమైన తెల్లని కోన్‌ 
(౧౦16ల) యున్నచో దానిని నూ్యూ(టల్‌ పే ఎమ్‌ అందురు. దీని అవుటర్‌ కవర్‌ నారింజ 
రంగు మరియు లేత నీలమురంగుల మధ్యస్థ రంగులో వెలువడును. వెల్లింగ్‌లో 
ఉపయోగించు స్యక్రమ మైనరకప్ప ప్లేమ్‌గా దీనిని చెప్పవచ్చును. ఇంచుమించు అన్ని 
తరగతుల వెల్లింగ్‌ పనుల లోనూ ఈ ప్రేమను వాడుదురు, 


8. కార్చ్యురైజింగ్‌ సేమ్‌ (Carburising flame) :- బొ - వెపు లోనికి 
ఎక్కు_న ఎసిటిలీన్‌ వాయుపును తీసుకొని తక్కువ ఆక్సిజన్‌తో మ్మిశమ పరచి. 
మండించునపుడు వచ్చు జ్వాల (ame) 14.02 వ సటము (c) వద్ద' చూపిన 
స్వరూపము కలి కొార్చ్యురై బింగ్‌ లేక రడూూూసింగ్‌ పై మ్‌ అనబడును, దీనియందు" 
స్వచ్చ మైనట్లి “ఇన్నర్‌ కోన్‌”” యుండును, ఇన్నర్‌ కోన్‌కు వెలుపలి కవరింగ్‌ 
నకు మధ్య మరియొక మధ్యస్టపుకోను ఏర్పడుటను బట్టి దీనిని రెడ్యూసింగ్‌ 
సేమ్‌గా నిర్ణయి ంచవచ్చును. దీని అవుటర్‌ , కవరింగ్‌ "లేతనీలము రంగులో 
యుండును. ఈ పేమ్‌ను సీసముతో చేయబడిన భాగములు వెల్లింగ్‌లోనూ, 
మరియు సర్ఫేస్‌ హో రెనింగ్‌ పనికి వినియోగింతురు మరియు నాన్‌ -ఫెరస్‌ 
మి[శమ లోహములను, హెచ్చు కర్చనము గల ఉక్కులో హములను వెల్లింగ్‌ 
చేయుటలో ఈ పేమ్‌ను ఉపయోగింపవచ్చున్ను 


(గ నామోన్య పర్‌: గ్రాషావ్‌ విజ్ఞానము = వేలర్‌ 


(బి) పెమ్‌ను సెట్లింగ్‌ చేయుట (Flame setting) :- 

(1) ముందుగా పాంటుయొక్క- అన్ని కం|టోల్‌ వాల్వ్‌లను మూసియున్నడి 
లేనిది చూడవలెను, (11) హో స్‌పెపలలో మిగిలిన వాయుపుయొక్క ఒత్తిడి 
యన్న తొలగించవలెను, ఇందుకుగాను, ఒక పర్యాయము ఎసిటిలీన్‌ వాల్‌ంను 

సెన్‌ జేసి వెంటనే క్షోజ్‌ చేయవలెను. అటే ఒక పర్యాయము ఆక్సిజన్‌ వాల్‌ ను 
sion వెంటనే మూసీవేయవలెను. (111) 'కెండు రెగు గ్రలేటర్లపై గల స్కూ-లను 
వెనుకకు' (తిప్పి వదులుగా యుంచవలెను, (17) సిలిండర్‌. శి రెలచ్‌ సహాయ 
ముతో ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ వాల్వ్‌ను నెమ్మదిగా వదులుజేసి ఒక టర్న్‌ (Turn) 
పూర్తిగా తిప్పియుంచవలెను, ఎసిటిలీన్‌ సిలిండర్‌ వాల్వ్‌ను శై నుండి కవ వంతు 
టర్న్‌ మా(తమే వదులుచేయవలెను, (v) రెగ్యులేటర్‌ లలోకి EDD On (వవే 
శించగానే వాటిని కావలసిన: వర్కింగ్‌ (పెజర్‌నకు సెట్‌ చేయవలెను. (౪౪) ద్లో- 
పెపుమీద ఎసిటిలీన్‌ వాల్వ్‌ను ఓపెన్‌ చేయవలెను, (౪11) బ్లొ- పైపు చివర బివ్‌పద్ద 
గాస్‌లైటర్‌తో ఎసిటిలిన్‌ వాయువును వెలిగించవలెను. (౪111) ఎసిటిలీన్‌ 
వాయువు ఇ పైమలో పొగలేకండా సరిపడినంత వాయువు మా (త మే టిప్‌ పద్ద వెలి 
గేలా వాల్వ్‌ను (తిస్పుచూ ఇ "పెమ్‌ను సరిచెయవలెను, (1x) ట్ల భ్‌. CE అ గల త్త 
జన్‌ కంటోల్‌వాల్వ్‌ను క్రమముగా ఓపెన్‌ జేయుచూ ఫేమ్‌ను ౩ రికలించవ లెను, 
టిప్‌కు దగ్గణగా ఇన్నర్‌ కోన్‌ చిన్నదై దానిని చుట్టి నీలిరంగుతో కప్పబడిన 11 
వెలువడును, ఇది *“హిస్‌ి* అను శబ్రముచేయును, ఇది కౌర్చోరై జింగ్‌ పై 
అనబడును, (x) ఇంకనూ ఆక్సిజన్‌ వాల్‌ ను ఓపెన్‌ వేసి టిప్‌ వరకు ssn 
కాంతిగా మండెడి ఇన్నర్‌కోన్‌ దానిని అంటి లేతపచ్చని ఫెదర్‌ (చిన్న పకీఈక 
ఆకారమువలె ఇ సిమ్‌ ఏర్పడి దానివెలుసల నీలిరంగు మంటచే ఆ(కమించ బడ్డి 
యుండును. దినిని రెడ్యూసింగ్‌ పే ఎమ్‌ ( Reducing flame ) అందురు. 
(౫1) ఈ దశలో ఆక్సిజన్‌ వాల్వ్‌ను | బాగుగతెరచి ఆక్సిజన్‌ సరఫరాను 'పెంచినచో 
ఇదివరక్తుగల ఫేమ్‌యొక్క శబ్దములో మార్పు కనబడి తెల్లని కాంతివంతమైన 
“ఇన్న ర్‌ కోన్‌)? (inner cone) wall ఎర్చడును. దీనిచుట్లూ కాంతిగల 
సిలిరరగుమంటి కవర్‌ చెయబడి యుండును: - దీనిని. “నూ్యూ(ట్రర్‌ ఫైమ్‌”గా నిర్ణ 
యించి ఉస యోగించబడును, _ (౫1) అక్సిజన్‌ ఇంకనూ హెచ్చించినచో 
14.02 వ పటము (ఇ) వద్ద చూపినట్లు ఆక్సి డైజింగ్‌ ప్రేమ్‌గా మారును, 
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(FUNDAMENTAL TYPES OF WELDING JOINTS 
AND టు. 








WEEK NO. 7:- Types of న - Buds and their 
applications. 





15. 01 వరిచయము > (Introduction) cc 0 O 02. 


"ఏదైనా లోహపు కట్టడమును వెల్లింగ్‌ చేయబడి రూపొందించబడ్తినచో అది 
ధృఢ ముగా యుండాలన్న చో దానియొక్క. వెల్లింగ్‌ జాయింట్లు 2 పె ఆధారపడి యుం 
డును, కాబట్టి ఆకట్టడమునకు తగిన ధృఢమైన “జాయింట్‌ లను ఎంపికచేసుకోవాలి.. 
న. వివిధ రకముల జాయింటనుగూర్ని ఈ అధ్యాయమున వివరింసపబగ్షినది, 


15.02 వెల్త్‌ లలో రకాలు (Types of Welds) 


లోహాన్వమక్కలన ఫ్యూజన్‌ వెల్డింగ్‌ పద్ధతులే చైనా [(పయోగించి అతుకునపుడు 
సమ్‌ (5€2m-లోహపుముక్క_ల అంచులు జతగా చేర్చినవుడు ఎర్పడిన బాట) పై 
ఫిలరొలోహమును నింపినపుడు ఏర్పడు జాయింట్‌ను తరచూ “వెల్త్‌” అంటారు, 
ఈ వెళ్ల్‌లలో గల వివిధ రకములు ఈ E 
దిగువ వివరింపబడినవి, 6 EE GE / 
(1) బీడ్‌ వెళ్ల్‌ (Bead 117610) 
మెటల్‌ ను కరిగించి వర్‌్క్‌పీస్‌ యొక్క 
ఉపరితలముమీద ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ యొక్క సిం 
గిల్‌ పాస్‌ (310216 pass) (ఒకేకద లూ 
లిక)లో పెట్టిన లోహపు డిపాజిట్టు (46-((/ , ఎర 
posit) ను బీడ్‌ వెల్స్‌ అందురు, 150] " Fig. 15. 1 బీడ్‌ వెల్లింగ్‌ 
పటములో బీడింగ్‌ చేయబడు విధమును తెలియజేయును, 


_వర్‌్క్‌పీస్‌ యొక్క ఉపరిభాగమును (padding) మెటుగా ఎత్తు జేయుటకు 
మరియు అరుగుదల జెందిన ఉపరితలములోని లోతటును "లోహముతో నింపి 
మట్టమును సరిజేయుటకు “బీడ్‌ వెల్త్‌?” ఉపయోగించెదరు. 15.1 వ పటములో 
W-వరి పీస్‌, E-ఎలక్టోడు, B-సీడ, D- ఎలక్ట్రోడు కదలు దిశను చూపు గుర్తు 
వినరింపబడినది, 

(11) ఫిలెట్‌ వెల్త్‌ (Fillet Weld) *= రెండు పెట్టను ఒకదానితో ఒకటి 
కోణముగా పెటి చేయు అతుకు ““ఫిల్లెట్‌ వెల్త్‌ ”” అందురు. ఈ వెల్స్‌లో పటము 
15.02 (1) వద్ద చూపినట్లు ఒకటి ల్‌ అంతకు ఎక్కువ బీడ్‌లు యుండవచ్చును 
సామాన్యముగా శ్రే ప్టేట్లను సమకోణముగా యుండుటకుగాను ఈ 'వెళ్టిను పెట్టుదురు. 









106 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము జ వెల్లర్‌ 


ఈ రకపు వెల్త్‌ లను అనేక రకముల ల్యాప్‌, మరియు “గై జాయింట్లకు (పడ 
గింతురు, వీటియొక్క. (కౌన్‌ సెక్షన్‌ 15,02(2) పటములోవలె కుంభాకారము; 
గాని లేక 15.09 (3) వటములోవలె మట్టము (F12t)గా గాని, 15,.02(4) ల 


వలె పుటాకారము (concave) గా గాని యుండవచ్చును, 


1. డబుల్‌ కానొవెక్స్‌ 
ఫిలె ట్‌ 8. ఫ్లాట్‌ ఫిలైట్‌ 4, కాన్‌ 
కేవ్‌ ఫిల్లెట్‌. 5, భాగములు 
చం లెగ్‌ పొడవు, 0. [స 
c. బో (Toe) ౮. (థ్రోట్‌ 





Fig. 15.02 ఫిల్లైట్‌ వెల్ల్‌లు 
(111) (గూవ్‌ వెల్త్‌లు ( Groove 


Welds) a re బేస్‌ మెటల్‌ 
పీస్‌ల సీమ్‌ను 15.03 వ పటములో చూపినట్లు 
ఏదో ఒక ఆకారపు (గూవ (groove-గాడ) ని 
తయారుజేసి దానిలో ఒకటి లేక అంతకుమించిన 
బీడ్‌లు నింపుటను (గూవ్‌ వెర్‌ అందురు, ఇవి 
వివిధ రకముల బట్‌ జాయింట్టు (Butt Joi- 
nt5) చేయుటలో." ఎక్కువ వినియోగింపబడును.. 









Fig.15.03 (గూవ్‌ వెల్‌ (17 ' ప్లగ్‌ వెల్డ్‌లు (plug welds) వ్‌ జన 
భాగములు : F_ఫిల్లీర్‌ రాడ్‌ వర్‌_పీస్‌లను ఒకదానిపై ఒకటి పెట్టి సీమ్‌వద్ద 
G-(గూవ్‌, -_వెల్ట్‌ . స్రొట్‌ (3100 లేక 15.04వ పటములో 
A, 85-బెన్‌ మెటల్‌ పీస్‌లు వలె ఒకదానిలో రం(ధము గాని జేయబడి ఆ 


న FR రధమును లేక స్లాట్‌ (౧610ను ఫలర్‌_ 
REE రం ట్‌. Cots ఫల 
ఉచ. మెటల్‌తో నింపినపుడు తయారగు వె ల్స్‌ ను 
కషఫ్టగ్‌ వెళ్లి (plug weld) అందురు. 
లలి సర్కులర్‌ జాయింట్లికు (పయో 
గింతురు, . 





Fig. 15.04 ప్లగ్‌ వెల్‌ 


15.03 (పధానమెన వెల్త్‌ జాయింట్లు (Fundamental weld Joints ) 

గ్యాస్‌ లేదా ఆర్‌ ,_వెల్లింగ్‌ పద్దతుల లో రూపొందించబడు జాయింటు ముఖ్య 
ముగా అయిదు రకములుగా యున్నవి, (1) బట్‌ జాయింట్లు (Butt joints) 
పటము 15.05-గ; (9) ల్యావ్‌ = 0g (Lap joints) ప. 15.05-B; 
(3) T-కాయింటు పటము 15, 05-౦; (4) కార్నర్‌ (6071ల) జాయింటు 
పటము 15.05-0) (5) ఎడ్జ్‌ (668ల) జాయింట్లు పటము 1్ర,05_8. ” 
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1, బట్‌ జాయింట్‌ :._ రెండు ప్లేట్‌లను ఒకే తలముపై 
జేర్చి సేమ్‌ పై వీడింగ్‌ జేసి అతకబడిన జాయింట్‌ ను “బట్‌ 
జొయింట్‌** అందురు. 

2; లాప్‌ జాయింట్‌ : = రం౦డు పేటులను ఒకదానిమీద 
ఒకటి కొంతభాగము అపకు కల్సించబడి సీమ్‌ వెంబడి 
వీడింగ్‌ చేయబడిన జాయింట్‌ ను “లాకప్‌ జాయింట్‌ ** 
అ. 

_ “ఈశ జాయింట్‌ := ఒక సేటు పహోరిజాంటల్‌ (Hori- 
Beal మట్టము) గా యుంచి దానిపై మరియొక "పెటు 
నిలువుగాను యుంచినపుడు ఏర్పడిన సిమ్‌ వరిటిడి "సీడ్‌ 
చేయబడి రూపొందించిన జాయింట్‌ ను “క్ష జాయింట్‌” 
అందురు. (ఫంట్‌ దృశ ములో పేట్‌ ల అంచులు గ, 
ఆకారములో కనించును. | 

4. కార్నర్‌ జాయింట్‌ :- “కై ఆకారములో రెండు Fig. 19.05 
పేట్‌లను జేర్చినపుడు ఒక మూల (60176) లో ఏర్పడిన (సధాన వెల్లి. 
సీమ్‌ వెంబడి వీడింగ్‌ చేయగా తయారైన జాయింట్‌ ను జాయింట్‌ లు 
“కార్నర్‌ జాయింట్‌”” అనబడును, 


ర్‌, ఎడ్జ్‌ జాయింట్‌ := రెండు ప్లేట్‌లయొక్క ఎడ్జ్‌లు జతగా చే ర్చినపుడు 
ఏర్పడిన లైను వెంబడి చేయబడిన వీడ్‌ ను “ఎడ్డ్‌ జాయింట్‌” అనబడును: ఇది 
0 మి॥మీ॥ల లోపు దళసరి గల షీట్‌లు ఆంటేయుంచుటకు మాత్రమె వాడబడును , 
ఎక్కువ బలమైనదికాదు. కాబట్ట అరుదుగా ఉపయోగి౦తురు, 
15.04 ఇతర రకాల Zచెల్‌లు (Other types of welds) 

లోహపు బ్రకఎర్‌ (structure) oe అతుకునపడు ఆయా స స్ట్రక్చర్‌ కు అవ 
సరమైన 'వెల్ల్‌ను ఉపయోగింతురు. అవి ఏ రకమునకు జెందినా సనియొక్క సంద 
ర్భమును బట్టే వాటిని ఈ [కింది పేర్లతో వ్యవహరింతురు, 

ks wis వెల్ల్‌లు (Tack ప 2. కంటిన్యూయస్‌ వెళ్డ్‌లు (౧001- 
tinueous welds ) 3. ఇంటర్‌ మి"టింట్‌ వెల్టిలు (intermittent 
welds) 4. ప్రైంగ్‌ వెల్‌ల (strength welds ) 5. కొకింగ్‌ వెల్త్‌లు 
(caucking welds) 6.కాంపోజిట్‌ (composite) వెళ్ళ్‌ లు మొదలగునవి. 

1, టాక్‌ వెల్త్‌ లు *. ఏదైనా ఒక వెల్లింగ్‌ స్‌ స్ట్రకర్‌ లో అనేక పేట్‌లు లేక 
విడి భాగములు వెల్‌ జేయవల సినపుడు వోటిని ఒకొ్క-క్క-దానిని చేర్చి జాయింట్‌ 
చేయబడు సీమ్‌ (రై నొ) వెంబడి అక్కడక్కడా ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ (డాప్‌లను లేదా 

టా్యకా (tak) లను పెట్టి అమరిక కదలకుండా! జేయుదురు. వీటిని ట్యాక్‌ 
వెల్త్‌లు అందురు. 
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2. కంటిన్యూస్‌ వెళ్ట్‌లు (0010180605 welds) :- జాయింట్‌ బొడవునొ 
వీడింగ్‌ చేయబడి ఒక చివరి నుండి రెండవ చివరి వరకూ కాళీలేకుండా చేయబడిన 
వెల్తిలను “కంటిన్యూస్‌ వెట్టి” అందురు, 

3 ఇంటర్‌ మిబంట్‌ వెల్ల్‌లు వా జాయింట్‌ పై అక్కడక్కడ మాత మె బీడ్‌ 
లను కురుచగా పెట్టి జేయు వెర్డ్‌లను. ఇంటర్‌ మ'పెంట్‌ వెల్డ్‌ అందురు. ఇవి 
ఈర్చీక్ర్‌ ఏ౨ అను నిరోధించజాలవు. 

4. వైంగ్‌ వెళ్త్‌లు (strength welds) :- స్ట్రక్చర్‌ బలముగా యుండు 
టకు గాను బీడ్‌, ఫల్ల ట్‌ మరియు (గూవ్‌ రకపు వెల్త్‌ రకాలలో ఈ జాయింట్‌ 
జేయబడును. 

5, కౌకింగ్‌ 'వెల్డ్‌ (caucking weld) :- వృత్తాకార టా్యంక్‌ లు మొదల 
గునవి ముందు రివెటింగ్‌ చేయబడి. జొయిన్‌ చేయబడును, పిదప వాటి ఎడ్జ్‌ ల 
'వెంబడి. బీడ్‌ వెల్ష్‌ చేయగా అవి లీక్‌ను నిరోధించును, ఇట్ట లీక్‌ నిరోధించు. బీడ్‌ 
లను “కౌకింగ్‌ వెల్త్‌! అతత 

6, కాంపోజిట్‌ వెళ్ల్‌లు (composite welds) :- వెల్త్‌ జాయింట్‌ 
బలముగాను మరియు "లీక్‌ (6219) నిరొధించుటకుగాను హు ఉట వెల్లింగ్‌ తో 
బాటు కౌకింగ్‌ "వెల్లింగ్‌ కాడ చేయబడును, ఉదాహారణకు పైపులను బట్‌ వెల్లింగ్‌ 
పద్దతిలో కయన్‌ నేసి మరల కౌకింగ్‌ వెళ్త చేయబడును. కాబట్ట ఇట ఒకట్‌ లెక 
రెండురకముల 'వెల్ట్‌ లను (పయోగించి చెయబదబడిన వెల్త్‌ లను “కాంపోజిట్‌ ఎల్ట్‌ ౫” 
(composite weld) లందురు, 
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WEEK. NO | స్ట Welding Techniques = Right hand, left 
hand -- sea Method of Application etc. 


16.01 పరిచయము (Introduction) 


ఇదివరకు అధాకాయముల లో గాస్‌ వెల్లింగ్‌ పరికరములు, పాంటులు (pla- 
nt5), వివిధరకముల వాయువులు, వాటి '“స్టేమ్‌**లను మొదలగువాటినిగూర్చో 
తెలిసికొనియుంటిరి, ఈ అధ్యాయములో “గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ టెక్‌ నిక్స్‌*”ను గూర్చి 
వివరింపబడినది. ఇవి వెల్లింగ్‌ చేయబడు జాబ్‌ (job) లక్ష వర్‌ ఇ_పిస్‌ యొక్క 
పరిస్టితిమిద ఆధారపడియున్నది. 

ముఖ్యముగా ల్లీ నజ ఎప్పు, వాలియున్న కోణము మరియు దానిని కదిలించు “దిశి 
మ్‌ద వెళ్టుయొక్క- చక్కదనము ఆధారపడియుండును, 
16.02 గ్యాన్‌ వెల్లింగ్‌ నిర్వచనము (definition of gas 

గ్యాస్‌ వెల్టింగ్‌ , అను 
నది ఒకరకమైన పూ 
జన్‌ వెల్లింగ్‌ "బక్‌ నిక్‌ 
పద్దతి, ఇది నౌ న్‌ 
(పెజర్‌ వెల్లింగ్‌ (గూపు 
నకు జెందినఏ. ఆక్సి 
జన్‌ మరియు గాలి 





welding) 






సట 


మి[శమ మునుగాని OF 360౪౧౮) 
లేదా ఆక కి జన్‌ తో 
ఇతర ఇంధనవాయుపు 
(fuel gas) మ్మిశమ పం. 16.01 గ్యాస్‌ వెల్టింగ్‌ పద్ధతి. 


మును గాని మండించినపుడు జనించిన అధిక ఉష్లో (గతగల జ్వాల (flame) ను. 
ఉపయోగించి అతకవలసిన మెటల్‌ సీస్‌ స్‌లయొక్క + అంచులను కరుగుదశ (fusion 
stage) వరకు హీట్‌ జేసి ఆ మెటల్‌ పిస్‌లను ఒక్కటిగా జౌయిన్‌ చేయబడును: 
ఈ పద్ధతిలో మెటల్‌ పీస్‌ల అంచులవద్ద కరిగిన లోహ మే చల్లార్చినపిదస రెండు 
అ౦చులను అతికించును.. మరియూ "షే లోహామునకు తోడుగా అవసరమైనచో 
దీనికన్నా ముందుగా తక్కువ ఉష్టో(గతవద్ద కరుగగల లోప హపుకడ్ణిని మరియొక 
దానిని మంటకు అడ్డముగా పెట్టి కరిగించి అతుకువెంబడ్డి పోత్రగా పోయవచ్చును. 
రః "బక్‌ నిక్‌ లో ఏవిధమైనా | 'తిడి (pressure) ని జాయిన్‌ చేయబడు మెటల్‌ మై 
(పయోగించసవసరములేదు. ఇది సాధారణముగా ఆటోజీనస్‌ (Autogene- 
015) వెల్లింగ్‌ తరగతి (క్రింద వచ్చును. ఈవిధముగా చేయబడు వెల్లింగ్‌ విధాన 
మునే “గ్యాస్‌ వెల్తింగ్‌” (Gas welding) అందురు, 
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16.01 వ పటములో రెండు మెటల్‌పీస్‌లు గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయబడు వీధము 
చూపబడ్రినది. మంటకు అడ్డముగా చేతిలోయున్న . లోహ హపుకడ్డిని ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ 
‘(filler rod) అందురు, "దానికి ఎదురుగా బ్దొ-పెపు టిప్‌ నుండి వచ్చెడి ఫేమ్‌ 
చూపబడినది. ఫిల్లర్‌రాడ్‌యొక్క_ కరిగిన లోహమును ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ (filler 
metal) అనియు, వర్‌ పీస్‌ యొక్క మెటల్‌ ను బెస్‌ మెటల్‌ (base metal) 
అనియూ ఆందురు. 

16.03 ముఖ్యమైన గ్యాస్‌వెల్టింగ్‌ పని సూక్ష్మములు 
(Main Gas Welding Techniques) 
ముఖ్యముగా రెండు రకముల గ్యాన్‌ వెల్లింగ్‌ పని సూక్ష్మములు గలవు. అవి 


1. లెఫ్ట్‌ వార్డ్‌ లేక ఫోర్‌ హేండ్‌ వెల్టింగ్‌ (left ward or forehand wel- 
ding) 2 రైట్‌వార్డ్‌ లేక బ్యాక్‌ హే బౌండ్‌ వెల్లింగ్‌ (Tightward or back- 


hand welding). 
1. లెఫ్ట్‌వార్డ్‌ వెల్లింగ్‌ అక్‌నిక్‌ (Leftward welding technique) : 


(ఎ) వివరణము (Description) :- ఈ “పెక్‌నిక్‌లో వెల్లర్‌ ఫిల్లర్‌రాడ్‌ను 
ఎడమచేతితో పట్టుకొని, కుడిచేతితో భా _ పైపును పట్టుకొనీ పనిచేయును, 
16, 02(1)వపటములో వివరిం aM 
చిన. విధముగా ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ను లా 
స్టేమ్‌ నకు ముందుగా యుంచ | 
బడును భ్లో-మైపు ఫేమ్‌ పూరింప 
బడిన వెల్త్‌ బీడ్‌ సు 
వెపుగా పోవుచుండును, వెల్లు 
జాయింట్‌ యొక్క. కుడి వెప్పుగా 
(పారంభింపబడి (కమముగా * 
ఎడమ వైపుగా పూరించబడును, 





.16.02(2) వ పటములోవలె. ¥ a ee 
టార్‌ - ద్లో_పెపు “Tితో . 2) సే 

నెడ్‌ మువ్‌మెంట్స్‌ (3166 Fig. 16. 02 లెస్ట్‌వార్డ్‌ సెకొనిక్‌ 
movements) అనగా టార్చ్‌; ₹-ఫిల్లర్‌ రాడ్‌; D-దిశ 
వీవింగ్‌ (weaving) కదిలిక a- ఫిలర్‌ రాడ్‌ కోణము; ర-బ్లో- వై సెపు 
(motion) చేయుచూ నడప ' ' “కోటము, 1, వెల్లు తయారుచేయట. 
వలెను. 'ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ను 3 0* _ 40°  _. _ 2, టిప్‌ మరియు 'ఫిల్లిర్‌రాడ్‌ల కదిలి 
డి(గీల కోణములో వాలి *Fకైి కలు, 3. ట్రిప్‌ మరియు. ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ 


తో చూపిన బాణప్పు గుర్తు దిశలో. కోణములు 


గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ వర్క్‌ సూక్ష్మ ములు Fr 111 


నిదానముగా జరపుచూ యుండవలెను, వెళ్లు ముందు భాగములో 'పెమ్‌నకు అడ్డుగా 
యున్న ఫిల్లర్‌ రాడ్‌నకు ముందువెనుకల కదిలికలు చేయవలెను, వెనుక కదలికలో 
ప్లేమ్‌ బేస్‌ మెటల్‌కు తగిలి మెటల్‌ను కరిగించును, ముందు కదిలికటో ఫిల్లర్‌ 
రాడ్‌ ను కరిగించును. 

5 మి॥మీ॥లలోపు దళసరిగల వర్క్‌పీస్‌లను 'అతుకుటకు ఈ "టెక్‌ నిక్‌ (పయో 
గీంపబడును, 16,02(3) వ పటములో బ్లొ-పెపు వాలు, కోణము “రి 20అ 
నుండి రి09ల మధ్య యుంటుంది, వర్క్‌పీస్‌ దళసరి హెచ్చుకొ లది కోణము 
చిలువ పెరుగును, వెళ్లు తయారై సాగుచున్న దిశ (Direction of pro- 
gression of weld) “ఓ” అను బాణపుగుర్తుతో చూపబడినది. 

(చి) ఎడ్జ్‌ ల తయారీ వివరములు (preparation of edges) :- పై పద్దతి 
పనిలో. 3 మి॥మీ॥ల దళసరి లోపుగా గొల షీట్రకు జాయింటు చేయబడు అంచుల 
మధ్య కాళీ అవసరములేదు. కాని 3 మి॥మీ॥ దళసరి మించిన పేటకు జాయింటు . 
వద్ద వాటి అంచుల మధ్య కొంత కాళీ ఏర్పడే రీతిలో అంచులను తయారుచేయు 
టనే ఎడ్జ్‌ (పిపరెషన్‌ (Edge preparation) | ఆందురు* గ్యాస్‌ వెల్డింగ్‌ లో 
ఎక్కువగా సర్‌ ఎడ్డ (square edge) లేదా ఫాంజ్‌ డు (Hanged) ఎడి 
లేదా V- (గూద్‌ (V-Groove) లను అంచులమధ్య తయారుచేయబడును. . 
ఆ కౌళీలకు కావలసిన కొలతలు వివరములు ఈదిగువ 16.01వ పట్టి(2b1]౭)లో 
. తళువరింపబడకినవి, | 








పట్టి నంబరు 16 Ol | లెస్ట్‌ వా ర్త వెల్టింగ్‌ బక్‌ నిక్‌ లో 
లు డ్‌ జ్‌ ఖ్‌ వివరములు 

పెటు మందము ఎడ్జ్‌ ఆకారము ఎడ్జ్‌ లమధ్య ఉపయోగి ౦ంపటడు 
మి॥మీ॥లటో కొ  ఫెల్టర్‌రాడ్‌ వ్యాసం 
సక నా వండ లేల అ Ne | wr Tn 

లోపు సర్‌ లేదు 1.6 మి॥మి॥ 
2 నుండి స్కార్‌ 2 నుండి 1.6 మి॥ మీ 

3: మి మీ॥లు ఎడ్జె 3 మి॥ మీ 
3 నుండి 80°ల ళ్ళ) (గూవృ $3.2 Pa 


ర మి॥మీ॥లు కోణముగల అడుగున 
డ్‌. (గూవు . 3 మి॥మీ॥అ కాళ 


(సి) లెఫ్ట్‌ వార్డ్‌ వెల్లింగ్‌ సూక్ష్య్రమువలన లాభములు (advantagts): pan 

(1) వెళ్టంగ్‌. ఫేమ్‌ వెల్లుకు ముందువై పు కేంద్రీకరింపజేయబడుటవ లన బ్లెస్‌! 
మెటల్‌ బాగుగ పీ-హీట్‌" అగును. అందుచే మెటల్‌ బాగుగ కరుగును, (ii) 
వెలు బీడ్‌ యొక్క. ఫినిష్‌ (finish): బాగుండును. (111) ఈ "టెక్‌నిక్‌లో ఫిల్లర్‌ 
మరియు. బ్లొ-పె పెప్టలు కడిలించుటకు, అనుకూలమెనవిగా యుండును. 


శే] 2 సామాన్య వర్కొషావ్‌ విజ్ఞానము = 'వెల్లర్‌ 


(డి లెఫ్ట్‌వార్డ్‌ వెల్టింగ్‌ కసిలో నష్టములు (Disadvantages) : se 

(1) ఈ సని హు ట్ర్‌ పు ఇ లోపు దశళశసరిగల పేర్‌ పీస్‌ అ పడీ 
మిత మెనది. (11) ఈ బెక్‌ నిక్‌ ను (పయోగించుటకు పూర్వము మంచి నిపుణత. 
(skill) మరియు అనుభసము (72061106) కలియుండాలి. (111) ఫిల్లిర్‌ రాడ్‌ 
'పేమ్‌నకు అడ్డమ గా యుండి వెల్లర్‌ దృష్టికి సీట్స్‌ (seam) సరిగా కన్పించని 
కొరణముగా తరచూ వెనుకకు ఫిల్లర్‌రాడ్‌ ను తీసి చూసుకొనుట అవసరము, ఈ 
పనివలన వెల్లు పూర్తి రిచెయుటకు అధిక సమయము పట్టును. 

(ఇ) లెఫ్‌ వార్డ్‌ బెకొనిక్‌ wae (applications) :- ఈ బక్‌ 
సక్‌ ను చే, 15 మి, మి, “ల లోపు గల స్‌లు పెట్టను జాయిన్‌ చేయుటకు ఎక్కువగా 
ఉపయోగ ౦తురు, ఈ సీలు పెటులను ఫ్థాంజ్‌'టెపు ఎడ్జ్‌ లుగల విగాను; సె్మె్టర్‌ మైపు 
ఎర్డ్‌లు గలవిగాను తయారుజే సి అతుకుదురు. ఆ పన ఎక్కువ దళశసరిగల వాటికి 
cy’ _గాడిని ఏర్పరచి  అతుకుదురు,. క్యాప్ట్‌ఐరన్‌ , మరియు నాన్‌ _ఫె(రస్‌ 
లోహములై న అలూ్య్య మినియం, రాగి, ఇత్తడి పంటి లోహములను. or bag 
టలో ఈ లెఫ్ట్‌వార్త్‌ "బక్‌ నిక్‌ [పయోగింపబ్లడును. 

2. 8 ట్‌వార్డ్‌ వెల్డింగ్‌ "బెక్‌ నిక్‌ (Rightward welding technique): 


(ఎ) పద్ధతి వివరణము (Explanation) : - ఈ పద్దతి ౨ మి, మీ,ల పెన 
దళసరిగలపాటి వెల్లి రగొనకు (పయోగించెదరు, ఈ బక్‌ నిక్‌ లోకూడ ఫిల్లరొరాడ్‌ను 
ఎడమ చేతీతోనూ. టార్బొను కుడి బేతితోను పట్లుకొనబడును, ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ను 30- 
40° డి(గీలు వాలుగా లెస్ట్‌వార్డ్‌ టెక్‌ నిక్‌ వలెనే వాల్చి పట్టుకొనవచ్చును. 
16.03(3) వ పటములో ఏవరించిన విధముగా టిప్‌ యొక్క కోణము మూత్రము 

50%డ్రిగీలకు హెచ్చకుండా 40*డి.గీలకు తగకుండా చూడవలెను. 16.03(1). 
పటములో చూపినట్లు వెల్టీంగ్‌ జాయింట్‌ నకు పహ (పారంభింపబడి 





శే వెలు తయారుచేయుట 


2. టిప్‌ మరియు ఫ్‌ల్లర్‌ రాడ్‌ ల 
కదిలేకలు వివరణ 
3, టిప్‌ మరియు dada 
కోణములు 
F-టార్చ్‌, 
F-ఫిలళర్‌ రాడ్‌, 
Dి-దీశ 
ఇ-ఫ్‌ల్లిర్‌ రాడ్‌ కోణము, 
పే = టిప్‌: యాంగిల్‌. 
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15] గ్యాన్‌ వెల్టింగ్‌ వర్క్‌ సూక్ష్మములు 113 
కుడి వేపుకు వచ్చును, కావున ఈ పద్దతి “రైట్‌ హేండ్‌ "టెక్‌నిక్‌ి? అనబడుచున్నది. 
ఇందు టార్‌ టిప్‌ నుండి వచ్చెడి పెమ్‌ను పూర్తి అయ్యిన వెల్‌ మీదుగా డై రక్తు 
(direct) చేయబడును. ఫిల్లట్‌ రాడ్‌ పేమ్‌నకు టిప్‌నకు' మధ్యలో యుండును, 
16.03(2) వ పటములో చూపినట్లు బ్లో-ప్రైప్‌ టిప్‌నకు ముందుగా ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ 
నకు సర్క్యులర్‌ చలనము (circular notion) కల్లించుచూ “క్రొ అను 
బాణపు గుర్తుతో చూపిన వైపుగా నడసబడును, టిప్‌ను దానిని అనుసరించి [కమ 
ముగా కుడి(పక్కగా “౧” అను గురు దిశలో ఒకే లైన్‌లో నడపబడును, ఈ 
పద్దతిలో వెల్స్‌ తయారీ ఎడమను౦డి కుడివెపుగా “Dి అను గురుగల దిశలో 
చూపినట్టు పూ ర్హిచేయబడును, 
(బి) జా(గత్తలు :_ 1) వ రెండు పద్దతుల లోగూడ పేమ్‌ యొక్క ఇన్నర్‌ 
కొన్‌ ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ నకుగాని, బేస్‌ మెటల్‌కుగాని తాకకుండా చూడవలెను. లేనిచో 
కరిగిన లో హవుచుక్క_లు కర్చనము పట్ట, ఆకర్చన అణువులు టిప్‌లోకి పోయి 
బ్యాక్‌ ఫెర్‌ (back fire) అయ్యెడి (పమాదము గలదు, 2) సాధ్యమైనంత 
వరకు ఎల్లప్పుడూ ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ను కరుగుచున్న లో హపుచుక్కలకు లేదా మెటల్‌కు 
తాకుచూ నే హెండ్రిల్‌ చేయాలి, లేనిచో కరిగిన మెటల్‌కు స్పర్శ పోగానే ఆక్సి డే 
షన్‌కు గురి అగును. 3) లెఫ్ట్‌ వార్డ్‌ లో గంటకు 100 నుండి 1920 ఘన డెసీ 
మీటర్ల రేటులో ఎసిటిలీన్‌ ను సరఫరా చేయవలెను. రై ట్‌ వార్డ్‌ పద్దతిలో గంటకు 
120 నుండి 150 ఘ॥డెసీమీటర్ల రేటులో ఎసిటిలీన్‌ సరఫరా అగునట్లు చూడవలెను 
(స్రీ ైట్‌ వార్డ్‌ వెల్లింగ్‌ 'బెక్‌నిక్‌లో ఎడ్జ్డ్‌ల తయారీ వివరములు ;- రైట్‌ 
వార్డ్‌ బెక్‌నిక్‌తో 5 నుండి 95 మి.మీ.ల దళసరి గల సుటులను వెల్టింగ్‌ చేయు 
నపుడు వర్క్‌పీస్‌ల ఎడ్జ్‌ల మధ్య కావలసిన కాళీ మరియు ఇతర వివరములు 
16.02 వ పట్ట (table) లో సిఫార్స్‌ చేయబడినవి. (పాక్షీ సునుబట్లి, పనినిబట్లి 


ఈ కొలతలలో భేదము లుండగలవు. 
పట్ట 16.02 ర.టొవార్డ్‌' వెల్లింగ్‌నకు ఎడ్డ్‌ల (ప్రిపరేషన్‌ కొలతలు 


1 


పెటు మందము ఎడ్‌ ల ఆకారము ఎడ్‌ అమధ్యకాళీ ఫిలర్‌ రాడ్‌ 

a జ జ ౧౧ 
మి.మీ.లలో మి.మీ,లఅలో వారాసముమి.మీ.లలో 
5 మి.మీ.లు స్కార్‌ ౧మిమీ.లు'. 2.4 మ్మిమీ,లు 
6.5 మి,మీ.లు స్క్వేర్‌ 3 మి.మీ.లు 3:2 మి.మీ,లు 
8మి.మీ,.లు "స్క్వేర్‌ 4మి,మీ,లు 4 మిమీ.లు 
10 మి.మీ.లు ౧౮91 (గూవ్‌ 3 మి.మీ.లు 5 మిమీ.లు 
13 మి,మీ.లు | . ల 
నుండి 16 | 60 “గౌ గూవ్‌ 3మిమీ.లు 6.5 మి.మీ.లు 
మిమీ, వరకు |. 

19 మిమీ.లు | డబుల్‌ *V’ ఎడ్జ్‌ 

నుండి 25 | 60°ల పెన 4 మి,మీ,లు 6.5 మీ.మీ,లు 


మిమీ వరకు | 80°లు దిగువున 


114 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్డర్‌ 
(డి) ౩ రైట్‌ వార్డ్‌ "బెక్‌ నిక్‌ వెల్లింగ్‌ వలన లాభములు (AadYvantages) i 
(i) 8, మి, మీ ,ల వరకు ఎడ్డ్‌ల తయారీ అవసరము లేకుండానే వెల్త్‌ చేయ 
బడును, కౌవున తక్కువ ఖర్చుతో వెల్త్‌ తయారగును (11) ]16 మి.మీ, దళనరి 
వరకు “షి (గూవ్‌ ఎెడ్డి లు 60*లు కన్న ఎక్కువగా యుండ నవసరము లెదు. 
కావున ఫిల్లరొరాడ్‌లు, గ్యాస్‌ వాడకము లెఫ్ట్‌ వార్డ్‌ వెల్లింగ్‌కన్న తక్కువ అగును, 
(111) వెల్లర్‌ దృష్టికి ఎడ్జ్‌ లయొక్క అంచులు మరియు సెడ్‌ లు ఏ అవరోధములు 
లేకుండా కన్సించును. కావున వెల్లింగ్‌ కం(టోలు బాగుండును. (1) వెల్త్‌ వీడ్‌గా 
డిపాజిట్‌ అయ మెటల్‌ తగియుండుటచే (షిం'కేజు (shrinkage); మరియు 
డిస్తార న్‌ (distorsion)} jp లోపములు రావు. (v) ఈ వెల్లింగ్‌ పద్దతిలో 
ఆక్సి డెషన్‌ తక్కువగాయుండ్రి వెల్ష్‌ బల మైనదిగా తయారగును, (vi) ఈ మెధ 
డ్‌లో పైమ్‌ను తయారై న వెల్త్‌ బీడ్‌ మీదుగా పంపబడుటవలన బేస్‌మెటల్‌కు 
మరియు. వెల్‌ నకు హీట్‌ | టీట్‌ మెంట్‌ జరుగును. 
16.04 ఇతర విధములె న గా్యస్‌ వెల్లింగ్‌ పని సూక్ష్మములు 
(Other types of gas welding techniques) 
గ్యాస్‌ వెల్తింగ్‌ విధానములో ఈ' [కింద వివరింపబడినట్టి 1. వెర్థి కల్‌ వెల్లింగ్‌ 
(vertical welding) 2. ఆల్‌ పొజిషన్‌ రై ట్‌వార్డ్‌ వెల్లింగ్‌ అను మరి 
రెండు విధముల పని సూకములుగూడ కొన్ని సందర్భములలో (వయోగింప 
బడుచున్న వి, 
1. వెర్టి కల్‌ వెల్డింగ్‌ ; ఈ 'ఇకొనికొలో రెండు విధములు గలవు, (ఎ) సీం 
గిల్‌ ఆవరేటర్‌-వెర్తీ కల్‌ వెల్డింగ్‌ (బీ) డబుల్‌ ఆపరెటర్‌ -వెర్లి కల్‌ వెల్లింగ్‌, 
(వ) సింగిల్‌ ఆపరేటర్‌ | (single operator) వెరికల్‌. వెల్లింగ్‌ ౨ 
ఈ పద్దతి యందు. Ble 
క 1 ఒకేతలమ్నుపై నిల బెట్ట 
జాయిన్‌ చేయునపుడు తోడ్పడును 
16.04వ పటములో (1) వద్ద 
చూపినట్లు భోం పెపును స 
యొక్క. అడుగు నుండి వెల్డ్‌ బే 
యుట మొదలు పెట్ట వర్కొపీస్‌ల 
యొక్క పె భాగము (Top) 





Fig. ié 04 వెర్టికల్‌ వెట్టంగ్‌ “వరకు నిలువుగా ' పూర్తి: జేయ 
1. బ్లో-పెపు, ఫిల్లర్‌ ర్‌ రాడ్స్‌ కదలికలు బడును, Mb - అను గుర్తుతో 
2 వెళ్ల్‌ పేరుగు దిశ మరియు భి". పెపు కదలిక ఏవిధముగా 


ఫిల్లర్‌ రాడ్‌, బ్లో-పై పుల యాంగిల్స్‌ యుండవల సినదీ చూపబడెను, 
Mr-అను గురుతో 'ఫిల్లర్‌రాడ్‌ ఎవిధంగా చలింపజేయవలయునో చూపింపబడెను. 
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16.04 (2) వ పటములో వెల్డ్‌బీడ్‌ దిగున నుండి పైవరకు వెళ్ళుచున్నదని 
DW అను పేరుగల బాణపుగురుతో చూపజడినది, మరియు వెల్డ్‌ మట్టమునకు 
జిప్‌ 30°లు పైన గల కోణము (ఇ) చేయుచూ ల్లో-పై పును పట్టవలెను, ఫిల్లర్‌ 
రాడిను వెళ్ట్‌ ఉపరిభాగముపై 30౮౦ల కోణము (ర) చేయునదిగా పటుకొనవల 
యును. సింగిల్‌ ఆపరెటర్‌ (single operator) అనగా ఒకే వెల్లిర్‌ ఆని 
అర్ధము. వెర్తి కల్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతిని అనుసరించి 5 గగ, లోపు మందము గల 
ఫె(రన్‌ మరియు నాన్‌ _-ఫ్యెరస్‌ సేటు జాయిన్‌ చేయబడును. 
(బ్ర డబుల్‌ ఆపరేటర్‌ (dంuble operator) వెర్టికల్‌ వెల్లింగ్‌ విధానం; 
వెళ్ల్‌ చెయబడు 'పైేటు మందం 
5 మి.మీ,లు దాటినచో వాటిని 
నిలువుగా ఒకే తలముపె నిల 
బెట్టె అంచునకు రెండు వైపుల 
ఇద్దరు వెల్లిర్‌లు కలిసి జేయ 
బడును, ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ కదిలిక, 
Mr అను గురుతోనూ, టిప్‌ 
= ముది మెంటును ‘MB’ 





Fig. 10.05 అను గురుతోనూ పటము 
డబుల్‌. ఆపరేటర్‌ వెరి కల్‌ వెల్లింగ్‌ 16.05 (1)లో వివరింప 


బడెను, ఈ పద్దతిలో న్లోపెపు కోణము బేస్‌ మెటల్‌ ప్రేటుయొక్క మట్రమునకు 
చ౨”ల నుండి 8069ల మధ్య యుండునటు చూడవలెను, ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ కోణము 2, 
౩0° లుండవలయును. “Dp” వెళ్లి పరుగు దిశను నూచించును. ఈ పద్దతి 
5 మి. మీ.ల పైబడి 16మ్మి మీ.ల లోపు దళనరి గల వాటిని అతుకుటలో 
వినియోగింతురు, 

2. ఆల్‌ వొజిషన్‌ రైట్‌ వార్న్‌ 'వెల్తింగ్‌ (All position right ward 
welding) :- రైట్‌వార్డ్‌ వెళ్టింగ్‌ పెక్‌నిక్‌ను వర్క్‌నకు అడ్లముగానూ 
(horizontal position), నిలువుగానూ (Vertical position) మరియు 
మీదనూ (0761 head position) కూడ తరచు (పయోగింపవచ్చును, రైట్‌ 
వార్డ్‌ వెల్టింగ్‌ విధానములో కొద్దిగా మార్చుచేయబడి ఈ (కొత్త పద్దతి రూపొం 
దించబడెను, వెళ్ల్‌ బీడ్‌ ఏ దిశగా యున్ననూ, ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ వెనుకగా “గ్యాస్‌. 
'ప్రేమ్‌*””ను (పయోగింపబడి జేయబడు వెల్లింగ్‌ "బకొనిక్‌ను “ఆల్‌ పొజిషన్‌ రైట్‌. 
వార్డ్‌ వెల్లింగ్‌”” అనబడుచున్నది. మెల్‌ సీల్‌ పెటు, పైపుల వెళ్లింగ్‌ చేయుటలో 
ఈ పద్దతి అనుకూలముగా యుండును, ఒక నిర్రీతమెన పొజిషన్‌ లేకుండా మెటల్‌ 
బిల్ట్‌ చేయుటకు ఆపరేటర్‌ కు సులభమైన పద్దతి, వెల్డిర్‌ అన్ని వె పులకు స్వేచ్చగా 
కదలుటకు వీలుగా యుండి .కరిగెడి మెటల్‌ బాగుగ కనబడును. ఈ పద్దతిని 
అవల౦భించుటకు మిగిలినవాటికన్ననూ మిక్కిలి (పార్టీస్‌ అవసరము. 


{ 


116 సామాన్య వర్‌ ,షాప్‌ విజ్ఞానము = వెలర్‌ 
16.05 [కొత్తగా గ్యాస్‌ వెల్డింగ్‌ నేర్చుకొనే వెల్లర్‌ లకు (ప్రా కీసులో పాటించ 


నాణాల నననుతానానారానానాలాా కనని పలు నాలు చనా నవాగాగాజాయోినాన పం మన డాలు రన -కొజనొనారానమనమ్తు.. ల్లా 





వలసన సూచనలు 
(some practical hints to the learners in gas welding) 

గాని వెల్లింగ్‌ లో వరుసగా ఈ దిగువ ఉదహరింపబడిన వరుస [కమమయిన 
సనులు (sequence of operations) చేయవలెను, 

(1) ఎక్విప్‌ మెంటును ' సరిజసుకొనుట (setting up the equip- 
ment) :- ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ మీద కవరు తీసి సిలిండర్‌ వాల్వ్‌ను ఓపెన్‌ చేసి 
కొంత వాయువును బయటికి వదలి వెంటనే మూసివేయవలెను. ఇందువలన 
వాల్వు సటువద్ద గల మట్లి, దుమ్ము వగైరాలు తొలగిపోయి రెగుకలేటరి లోనికి 
పోకుండ యుండును. ఈ ఆపరేషన్‌ను క్రౌకింగ్‌ (Cracking) అంటారు, 
తర్వాత ఆక్సిజన్‌ రెగ్యులేటర్‌ ను బిగించి దానికి హో స్‌ పైపును కనెక్టుజేయవలెను 
అన్ని కనెక్షన్‌లు లీక్‌ లేకుండా యున్నదీ లెనిదీ సబ్బునీటిని పోసి “తనిఖీ చేయ 
వచ్చును, "ఆచేవిధముగా. అసిటిలీన్‌ సిలిండర్‌ కనెక్షన్‌ లు అమర్సుకోవలెను, 
అసిటిలీన్‌ కనెక్షన్‌ లకు ఎడమ వెపు తిరుగు మరలు యుంటాయని మరిచిపోవద్దు, 
పిమ్మట బ్లో టో. పె హేండిల్‌కు ఆక్సిజన్‌ మరియు అసిటిలీన్‌ హో స్‌ పెప్పలు ఫట్‌ 
చేయము. ఆ తర్వాత వర్మకు సరిపడు వెల్లింగ్‌ టిప్‌ లేక హెడ్‌ ను ఎంపిక 
జేసుకొని నాజిల్‌ చివర గల యూనియన్‌ ట్‌ (union joint) క 
అమర్చుకోవలెను, 

(11) రెగ్యులేటర్‌ అను, సరిజేయుట (Adjusting regulators) :— 
ఈ అధ్యాయమునకు ముందు అధ్యాయములో రెగ్యులేటర్‌ లను గూర్చి ఏీవరిం 
చీన విధముగా ఎడ్జెస్టు (adjust) చేయవలెను. 


(111) టార్చ్‌ "లేక బ్లొ-పెపును ఇదివరకటి అధ్యాయములో వివరించినట్లు 
వెలిగించవలెను, 


(1v) పెమ్‌ను సెట్‌ చేయవలెను. (కావలంనద 
(v) టార్చ్‌ మరియు ఎలక్షోడులను 


నడుపు హసలాఘవము (ma nipu- E న. 
lation) :- 
భొ_పెపును చేతితో పట్టుకొని హోస్‌ 
పైపులను కొందరు భుజముపైగా వేసు 
కొందురు. అది మంచి అలవాటుగాదు, 
బ్లాంపైపును కుడిచేతితో 16.06వ. 
. పటములో చూపిన విధముగా మిక్కిలి కై 

వాలిపోకుండాను, మిక్కిలి. నిటారు . ౩ ౧౫౨౧౩ లాగాలి. 
గాను లేకుండా; టార్‌ హెడ్‌ వర్క్‌ - Fig. 16.06. 
.లెవెల్‌కు. సుమారు 60ిల కోణములో _ న్లో_పైపును పట్టుకొను సరియైన పద్దతి, 
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యుండు విధముగా పటుకోవలెను, టార్చ్‌ యొక్క నడక సాధ్యమైనంత మెరకు 
కుడినుండి ఎడమవై పుగానె యుండాలి, 


పలుచని షీట్లు వెల్టింగ్‌ చేయు 
నపుడు ప. 16.07 వ (2) వద్ద 
చూపినట్లు బ్లొ-పెపను భుబ్దలుగా 
శిపుచూ నడసవలెను. మం 
దము ఎర్కువ యున్న వాటిపై 


16.07వ పటము (ఫ్రీ వద్ద. 


చూపినట్లు * గాడికి అడ్డముగా 
[పక్కలకు కదిలించవలెను. 
పిమ్మట ఫిల్లర రాడ్‌ను సరి 





B 
Fig, 16,07 టార్చ్‌ దిశ మరియు 
కదిలించు విధములు 
 డశీ- హెలికల్‌ మువ్‌ మెంట్‌ 
B-_ఆసిలెటింగ్‌ ముద్‌ మెంట్‌ 


మైన రీతిలో ఫేమ్‌కు అడ్డు లేకుండ ఎక్కువ నిటారుగాను లేక ఎక్కువ వాలుగాను 


లేపండ పట్టుకో వలెను, 


(171) ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ను (పవేళపెట్టుట;- బేస్‌ మెటల్‌. ప్యూజన్‌ దశకు చేరినవెంటనే 
ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ను 'కరిగించి అంచులమధ్య ఖాళీలో మెటల్‌ను నింపవలెను. బేస్‌ మెటల్‌ 
ఫిల్లర్‌ రాడ్‌తో విడిపోకుండా 'వెల్డ్‌ పూర్తి అయ్యేవరకు చూడాలి. బేస్‌ మెటల్‌ 
ఎట్టగా వేడెక్కి నంతమ్నాత్రముననే ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ను కరిగించివేసిన మెటల్‌ అతకదు 


అని గమనింపవలెను. 





17. వివిధ రకరవంంల  లోహావంంలు _ వాటి వెల్లెబిలిట్‌ 
VARIOUS KINDS OF METALS, THEIR WELDABILITY 


NO. 16 163 - | Non-f errous 
WEEK NO. 18. : * Steel- classification, Carbon percentage 
and Effects of carbon. 


WEEK NO.28 : Effects of alloying Elements on 
Weldability 











17.01 పరిచయము (Introduction) 


నేటి ఆధునిక పరిశమలో అనేక లోహాములు తయారగుచున్న వి. ఈ లోహా 
ములను. అతుకునపుడు వాటియొక్క. మూల సదార్ల ముల (పభావము చాలా యుం 
డును. కాబటి (పతీ వెల్లర్‌ నకు ఈ లోహములు) వాటి ధర్మములు, మూల పదార్ధ 
ములు మొదలగువాటినిగూర్చి కొంత విజ్ఞానము అవసరము. వెల్లింగ్‌చే యనప్పడు 
లోహముల యొక్క. మెల్లింగ్‌ పంత్‌ (melting points), మరియు 
మిశ్రమ పదారముల శాతమూ మరియు [వాటి వెళ్లైబిలిటీ లక్షణములవంటి ముఖ్య 
అంశములు కోన్నింటినిగూర్చి ఈ అధ్యాయములో కుపషముగా వివరించడ మైనది, 


17,02 లోహములలో రకములు (kinds of metals) 


ఇంజనీరింగ్‌ పనులకు వాడే లోహములన్నియూ 1) ఫెర్రస్‌ లోహములు 
1) నాన్‌ _ఫె(రస్‌ లోహములు అని రెండు (గూపులుగా విభజింపవచ్చును. 

1) ఫెర్రస్‌ లోహములు (ferrous metals) :- ఇనుము (102) అను 
మూలఖనిజముతోబాటుగా, ఇతర మి(శమ పదార్దములు, మరియు కర్చునము గల 
అన్ని లోహములను “ఫెరస్‌ లోహములు”” అందురు, వెజ్లర్‌లు వర్క్‌షాపులో 
ఎక్కువగా ఈ లోహములపెనే పనిచేయును. చేతఇనుము లేక రాట్‌ ఐరన్‌ 
(wrought Iron), పోతఇనుము (cast Iron), ఉక్కు (steel), 
మరియు మి(శమ ఉకుు- gm steels) లోహాములు ఫెరని మెటల్స్‌ లో 
ముఖ్యమయినవి, 

2) నాన్‌ -ఫ్యరస్‌ లోహములు (non-ferrous metals) :- ఏలోహము 
లై తే ఇనుము (Iron) అనే ae మ కలిసియుండదో ఆ లోహములన్నీ 
నాన్‌ -_ ఫెరస్‌ లోహములుగా జెప్పబడును, సాధారణముగా వెల్లర్‌ లకు వర్క్‌ 
షాపులలో వెల్లింగ్‌ కొరకు ఎదురగు నాన్‌ _-ఫ్మెరస్‌ లోహములలో (1) రాగి 
(copper), (ii) (బ్రాస్‌ (brass), (111) జింక్‌ (210106 - యశదము), 
(iv) (బాంజ్‌ (bronze-కంచు), (౪) సీసము (16౭౦6), (౪1) అల్య్యూమిని 
యము (alluminium) అను లోహాములు ముఖ్యమైనవి, 


వీవిధ రకముల లోహాములు = వాటి వెల్లెబిలిటీ 119 


నాన్‌ -ఫెరస్‌ లోహముల యొక్క కొన్ని (పత్యేక లక్షణములు (special 
characteristics) :- 1, మంచి విద్యుత్‌ వాహకములు, 2. మంచి ఉష్ణ 
వాహకములు, 3, (తుప్పు పట్టవు, 4, అయస్కాంత శ కీని కల్గియండవు, 
5, తేలికగా, కాంతిగా యుండును, 6, ఎక్కువ విలువైనవి, 


17.03 లోహములయొక్క ధర్మములు (properties of metals) 


ఇంజనీరింగ్‌ పనుల కొరకు కావలసిన మెటీరియల్‌ను వాటియొక్క ధర్మముల పై 
ఆధారపడి ఎంచుకో బడును, కాబటి లోహములయొక్క వివిధరకాల ధర్మములను 
~~ ఈ దిగువున వివరించబడినవి. 


సాం దత (Density) “= లోహాములో గాలి రం(ధములు, స్తాగ్‌ 
జా మురికి పదార్థ ము) మొదలగు లోపములు లేకుండా దట్టముగా 
అదిమి యుండబడుట ఆలోహముయొక్క *సాం[(దతి (density) అని 
జెప్పబడును. దినిని ఒక యూనిట్‌ ఘనపరిమాణముయొక్క భారమునుబట్టి తెలి 
పెదరు. వెల్లర్‌ వాడు ఫె రస్‌ లోహములలో ఉక్కు (steel) మిక్కిలి బరు.వె 
నది, సుమారు ఒక ఘన సెంటీమీటరు ఘనపరిమాణముగల ఉక్కు 7.ర (గాముల 
బరువు యుండును, నాన్‌ -సఫెరస్‌ లోహములలో సీసము (lead) మిక్కిలి 
బరువై నది. దీని సాం(దత 11.3 (గా./ఘ॥ సెం॥మి॥ 


2. లోహము (దవముగా కరుగు ఉష్లో(గతా బిందువే (Melting point 
of metal) :- వేడిచెసినపుడు ఘన దశలో గల లోహము ఏ ఉష్లో (గత వద్ద 
(దవరూపమునకు వచ్చునో ఆ ఉమ్షో (గతా బిందువునే “తోహము కరుగబడు. 
బిందువు” (Melting point of metal) అందురు, 

వెల్లింగ్‌ వర్కొ_లో ఈ ఉమో (గతల సభావము చాలా గలదు, ఉదాహరణకు 
(బాస్‌ “(ఇ త్ర డి) లోహములో కలిసిన జింకు లోహము సుమారు 490°C 
వచ్చుసరికి కరుగుట (పారంభించును. కాని ఇతడి 930°C వద్ద కాని కరగదు, 
కరిగిన (బాస్‌లో జింక్‌ ఆవిరై పోవుటవలన గాలి రం[ధములు ఏర్పడును. అందు 
వలన వెల్లి చేయుటకు (వత్యేకముగా తయారైన ఫ్లక్స్‌, ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ లను ఉపయో 
గించి బాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయవలసియున్నది. 

3. పూజిబిలిటీ (Fusibility) :- హామునకు ie కరి గడి శ క్తి 
(capacity of melting) ని ల్‌ టా (1251011107 -- కరుగుదల) 
అందురు, 

మెత్తని లోహములై న టిన్‌, లెడ్‌, మరియు జింక్‌ లోహములను 'వేడిచేయగా 

తొందరగా కరుగుట అస్తి గట్టి లోహములై న ఇనుము, మి(శమ ఉక్కు 
ప. వేడిచేయగా ఆలస్యముగా కరుగుటకు గ్‌ కనా. నాటీ ప్యూజి 
బిలిటీలలోని న వ్యత్యాసము అని జెప్పవచ్చును, 


క్స్‌ 


120 సామాన్య పవర్‌ ,షాపీ విజ్ఞానము ప వెల్లర్‌ 


4, వాల్లయిలిటీ (7012011100) ఐ= కరిగిన లోహము ఆవిరిజెందు ధర్మమునే 
ఆ లోహము యొక్క “వాల్లయిలిటి”” అందురు. ఈ గుణము మెల్లింగ్‌ పాయిం 
ట్‌ ను బట్టీ తక్కువ మెల్లి ంగ్‌ పాయింట్‌ గల లోహములు త్వరగానూ, ఎక్కువ 
మెల్రింగ్‌ పాయింట్‌ గలవి నెమ్మదిగాను ఆవిరగును, 


వెల్డింగ్‌ చేయునపుడు వెర్డ్‌ పూల్‌ (౪61d ౦౦1) ఆవిరికాకు ౦డా ఉషో (గతను 
కలించవలయును, 

5. పోరోసిటీ (Porosity) :- కరిగినదశలో లోహపు అణువులు తిరిగి 
ఘనిభవించునపుడు అంతరనిర్మాణములో గాలి రం(ధములు, లేదా చిన్న కాళీ 
(పదళములు ఏర్పడి దట్టింపులేకుండా గుల్ల దనముగా యున్న లోహములను 
“పోరస్‌”” (౦౯౪8) లోహము లందురు. “పోరోసిటి లక్షణము అధికముగా 
గల లోహములు వెళ్డుజేయట తేలికగాదు. ఉదాహరణకు క్యాస్ట్‌ఐరన్‌, సీలు 
కన్నా ఎక్కువ పోరస్‌ లక్షణములు గల లోహము. 

6. స్థితిస్థాపకత (Elasticity) :- బల(ప్రయోగము జరిపినపిదప లోహము 
రూపులో మార్చు జెందినప్పటికి ఆ బలము ఉపనంహరించునపుడు తిరిగి యధా 
ఫ్టితిని పొందగల ధర్మమును స్థితినాపకత అందురు. (Itisa property of 
regaining the original shape of a material after deformat- 
ion under stress, when the forces are removed). 

7. ప్మాఫిసిటీ (Plasticity) :- మెటీరియల్‌ పై బలము (పయోగింపబడినచో 
తేలికగా రూపు మారిపోయి తిరిగి పొందలేని ధర్మమును ““ప్తాసిసిటీ” అందురు. 
(It is a property of causing perment deformation ina ma- 
terial when acted up on by forces). 

ర, స్టిఫ్‌నెస్‌ (Stiffnes5) :- మెటీరియల్‌లో మార్పు రాకుండ తట్టుకొను 
ధర్యము. (Tesistance to deformation ina materia]! 15 called 
_ Stiffness)..Stiffness యొక్క కొలతనే Modulus of Elasticity - 
మాడ్యులన్‌ ఆఫ్‌ ఎలాస్తిసిటీ అందురు.  ™ 

9, హార్డి నెస్‌ (Hardness) :- మెటీరియల్‌ను అరుగదీసిన అరుగకు ౦డుట, 
దాని ఉపరితలము పై బలముగా (గుచ్చిననూ గుంటలు పడకుండ యుండు లక్షణ 
మును హార్ట్‌ నెస్‌ అందురు. (118 the resistance of a material aga- 
inst abrasion or indentation). 

10.- టఫ్‌నెస్‌ (1౦800659) :- - ఎక్కువ బలము (పయోగివేనే మెటీరి 
యల్‌ పాడవకుండా రూపుదెల్బబడుటకు పనికివచ్చే ధర్మము, (It is a pro: - 
perty of a material which enables bending, twisting or 
stretching etc. without fracture under high stre $5). 


16] వివిధ రకముల లోహములు - వాటి వెల్లెబిలిటీ , Il 


11. పెళుసుదనము (Brittleness) :- మెటీరియల్‌ పై చిన్న దెబ్బ తగిలి 
నంతమా(త్రమునే ముక్కలై పాడయ్యే ధర్మమును పెళుసుదనము అందురు. 
(It is a property of a material of breaking into pieces). 


12. డకిలిటీ (dCtility) :- మెటీరియల్‌ను బలముగా లాగినపుడు తెగిపో 
కుండా తేలికగా పొడవెన తీగలుగా సాగెడి ధర్మము. (1613 a property of 
a material of elongation to an appreciable extent without 
fracture). 

13. మాలే$విలిటీ (Malleability) :- మెటీరియల్‌ పె బరువు మోపినపుడు 
తేలికగా అన్ని వెపులా వ్యాపించి పగుళ్ళులేని పలుచని రేకులుగా మారుధర్య్మము, 
(It isa property a metal that can be formed into thin sheets 
without rupture). 

14. క్రంపెసిబిలిట (Compressibility) ‘— మెటీరియల్‌ లోగల అణువుల 
మధ్యగల కాళీ(పదేశము లుండుటవలన, బలము. (ప్రయోగించినపుడు అణువులు 
ముడుచుకొని ఆ మెటల్‌ ఘనసరిమాణములో తగ్గుదల (ప్రాప్తించును. ఈ ధర్మ 
మునే కం('పెసిబిలిట్‌ అందురు. (1419 the property of a material to 
bring the molecules of it to a closer state and reducing its 
volume when compressed). 

15. రెసిలియన్‌్స్‌ (Resilience) :- అధికశ క్ర్‌ని నిలయుంచుకొని ఏదైనా 
అకస్మాత్తుగా తగిలిన షాక్‌ లేక దెబ్బలను తట్టుకొనగలిగే మెటీరియల్‌ యొక్క 
ధర్మమును రెసిలియన్స్‌ అందురు. (It 18 the property of storing 
energy to resist shock or impact). 

16: (కీస్‌ (Creep) :- మెటీరియల్‌ను కాల (క్రమేణా బల హీనపరచె ధర్మ 
మును (క్రీప్‌ అందురు. (1615 property of deforming a material 
slowly due to constant stress). 

17. మెషినేబిలిటీ (Machinability) :- మెటీరియల్‌ను తేలికగా కోయు 
టకు వీలైన ధర్మము. (Itis the property of a material of easy 
cutting with a cutting t001l). 

18. వైంగ్‌ (Strength) :- మెటల్‌ పై జరిపిన బాహ్యదిలముల (ప్రయోగ 
మును మోయగల ధర్మము, (Ability to resist stress developed due 
to external 01065). 

19. "బనాసిటీ (Tenacity) :- మెటీరియల్‌ సాగిపోకుండ యుండుటకు 
దానికి గల అత్యధిక బలము (Strength) ను చెనాసిటీ అందురు. 


(The ultimate strength of a material to resist deforma= 
tion under pulling). 
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17.04 చేత ఇనుము (రాట్‌ ఐరన్‌) (Wrought Iron) 

(1) సంగ్రహణ విధానము ;- పడ్డింగ్‌ ఫర్నేసు (Puddling Furnace) 
అనెడి కొలిమిలో పిగ్‌ ఐరన్‌ ను కరిగించి ఇంచుమించు అన్ని మలినపదార్థము 
లను ఆక్సీకరణము చెందించి పరిశుభ్రమైన ఇనుపలోహము “సీకరించబడును. 

' (1) సంయోగ పదార్దములు (Composition) :-~ దీనిలో 0.05 నుండి 
0.25 శాతము కర్చనము, మిగిలిన భాగము శుద్ద ఇనుము కల్లియుండును, 2, 
వరకు స్తొగ్‌ (slag) కూడ కలిసియుండును, 

(iii) ధర్మములు (properties) :- 1. పీచువంటి పొరల నిర్మాణము 
కల్లి నీలివర్హములో యుండును, ౨. హార్డెనింగ్‌ చేయబడదు, 3. సులభముగా. 
అతుకుటక మరియు కమ్మరములో సాగదీసి రూపుదేల్చుటకు వీలగును, 4, పొత 
ఇనుముకన్న త్వరగా (తుప్పు పట్టును, ర్‌, ఇది చాలా మెత్తగా యుండుటయేగాక 
సులభముగా సాగిపోవును, 6. సుమారు 158010 ఉల్లో(గతవద్ద ఇది కరుగును, 

(1౪) ఉపయోగములు :- 1. గొలుసులు, (కెన్‌ హుక్‌ లు, ce కప్పలింగ్‌ లు 
చేయుటకు పనికివచ్చును, ఈ పరికరముల పై ఆకస్మిక మైన ఒత్తిడి కల్గిన ఇది తట్టు 
కొనును, 2, రైలు పట్టాలు, యాంగిల్‌ వరన్‌ దూలములు మరియు యితర 
రోలు స్టీలు ఆకారములలో తయారై వివిధ నిర్మాణపు పనులకు ఉపయోగింపబిడు 
చున్నది, 59. చిన్న సజు నీటిగొట్పము ల యొక్క ఫిటింగులు, తీగలు, ఎల క్ర్రీక్‌ 
మేగ్‌నెట్‌లు, ఐరన్‌ షీట్లు మొదలగునవి ఈ మెటల్‌తో చేయబడుచున్నవి, 
4. ఇది (పత్యేకరకపు ఉకుతయారీలో ముడిలోహంగా నుపయోగింపబడుచున్నది. 
17.05 పోత ఇనుము (Cast Iron) | “క 


పిగ్‌ ఐరన్‌ను కూ్యూపోలా (089012) అనెడి చిన్న కొలిమిలో కరిగించి 
పోత ఇనుము ఉత్పత్తి చేయబడుచున్నది. 

(ఎ) పోత ఇనుముయొక్క సామాన్య ధర్మములు (General properties 
of Cast Iron) :- ఇది గట్టిగాను, పెళుసుగాను యుండును, కొలిమిలో కాల్చి 
సాగదీయటకు లేక వంచుటకు ఈ మెటలు వీలుపడదు. బరువుగా యుండును. 
అయస్కాంతముగా చేయటకు పనికిరాదు, దీనికి కరుగు ఉష్లో(గత సుమారు 
1200° సెంటి(గేడు. ర్ల “ 

(బి) ఉపయోగములు := 1. మెషిన్‌ లయొక్క 'ఆధారములు ఇంజన్‌ బెడ్‌లు, 
మెషిన్‌ (ఫేమ్‌లు, జేరింగు హౌసింగులు, గేరువీళ్ళు, పల్లీలు మరియు సర్వేను 
పేటులు మొదలగు పరికరములు చేయుటకు పోత ఇనుము ఉపయోగపడుచున్న ది. 
2. ఇది ఉక్కు. లోహము తయారీలో ముడిలోహముగా ఉపయోగపడును, 

(సి) పోత ఇనుములో ' రకములు - సంయోగ పదార్ధములు = ధర్యమ్నులు - 
ఉసయోగములు (Varieties of Cast Iron ~Compositions - Pro= 
perties and uses)..— పోత ఇనుము, 1. (గే కొస్ట్‌ ఐరన్‌, 2, వెట్‌ కాసి 
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ఐరన్‌, 3, మోెడ్‌ కోస్ట్‌ ఐరన్‌, 4, ఛిల్డ్‌ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ మరియు 5, మాల్యేబిల్‌' 
కాస్ట్‌ ఐరన్‌ అనెడి రకములలో లభించుచున్నది, 

(ఏ (గే- కాస్ట్‌ ఐరన్‌ (Grey Cast Iron) లో సంయోగ పదార్ధములు : న్‌ా 
92 శాతము ఇనుము, 3 శాతము (గాఫెటు, 0,5 శాతము ఇనుములో కలిసిన 
కర్పోనము, మిగిలినవి మలినములు ఈ మెటలులో యుండును. 

ధర్యములు :- 1, (గాఫెటు వలన కర్చనము స్వచ్చ ౦ద దశలో యుండును, 
2, ఇందు (గాసైెటు పొరలవలన మొత్తదనము యుండి మెషిన్‌ పె బాగుగ కోయ 
బడును, 3, కరిగిన మెటలు చక్కగా (పవహించును, 4. దినిని హార్టెనింగు 
చేయలేము, 5. కరుగు ఉష్ణో (గత 115006 - 12000 మధ్య యుండును. 

ఉపయోగములు :. మెషిను బెడ్‌లు, (బాకెట్లు, సిలిండర్లు, మరియు పెప్‌లకు 
ఉపయోగించును. 

(11) వెట్‌ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ (White Cast Iron) లో సంయోగ పదార్థ ములు ; అ 
. 94 శాతము ఇనుము, 9 శాతము మెటలుతో కలిసిన కర్చనము 0.5 శాతము 
గాఖటు కల్లి, మిగిలినవి మలినములు (1998116165) గా పరిగణించ దిడును. 

ధర్మములు := మెటలు రంగు తెల్లగా యుండును, 2; గటిగా, పెళుసుగా 
మెషిన్‌ పె కోయబడదు, 3. సాగిపోకుండ నిలదొక్కుకొను బలము ఎక్కువ, 
4. పోతదోయుటకు కరిగించిన మెటలు బాగా (పవహించదు. 

ఉపయోగములు; పెపులు, మెషిన్‌ (ఫేమ్‌లు మొదలగు చవకబారు పనిముట్లకు 
వినియోగింతురు, 

(111) మోడ్సైడ్‌ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ (Mottled Cast Iron) లో సంయోగ పదార్థ 
ములు :_ 993.5 శాతము ఇనుము, 1,75 శాతము (గాఘఫైటు, 1.75 శాతము 
మెటలులో కలిసియున్న కర్చనము మిగిలినవి మలినములు, 

Migr = 1, ఇది (గే మరియు వెట్‌ పోత ఇనుముల మి[శమము,' 

ఇది (గే ఐరన్‌ కంచె తక్కువ తొందటగా తుప్పు పటును, 3, దీనిని కరి 
sais బాగుగ (పవహించును, 4. గట్టగాను, పెళుసుగాను 'యుండును, 

ఉపయోగములు = శు పులు, ల లో కవర్‌ శే వెట్లు, దీపపు “ia మొద 
లగు పరికరములకు వాడుదురు, 

(iv) ఇల్‌ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ (Chilled Cast Iron) + త్వరగా లోహామును 
చలపరచుటను ఇం గీషులో ఛిల్లింగ్‌ (Chilling) అందురు, rs కరిగిన లోహ 
మును చల్లని ఐరన్‌ మోలులలో పోసినచో ఆ కాస్టింగ్‌ లయొక్క- ఉపరిభాగములు 
గట్టిపడును, ఈవిధముగా సోతటోయుటలో గట్టి బిడి న ఇనుమును ఛిల్స్‌ కాస్ట్‌ 
ఐరన్‌ అందురు, 

ధర్మములు ;.- 1. గట్టదనము పెంచి పారుయొక్క. ఉపరితలము త్వరగా అరగ 
కుండా యుంచును, 2, FIT కటింగ్‌ 'టూల్‌తో ఈ ల్‌ సాను తయ 
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ఉపయోగములు := రైలు చక్రముల టైరు పోయుటకు ఈ రకపు మెటలు ఉప 
యోగపడును, | 

(౪) మాల్యెబిల్‌ కాస్ట్‌ ఐరన్‌ (0421162016 Cast Iron) :- వైట్‌ కాస్ట్‌ 
ఐరన్స్‌లో ఐరన్‌ ఆక్సైడు కలిపి ర నుండి 40 గంటలు పార్టుసెజునుబట్టి ('పెడి 
చేయబడి 950°-1000° ల మధ్య) కొలిమిలో నెమ్మదిగా చల్లార్చుటద్వారా 
ఇది తయారగును, 

ధర్మములు : 1, ఇది మిక్కిలి మెత్తగా యుండి అన్నిరకముల పనులకు 
పనికివచ్చును. 2. తక్కువ పెళసుగాను, ఎక్కువ బలముగాను యుండును, 
3, కరిగించిన లోహము బాగుగ (పవహించును. 

ఉపయోగములు :=. పలుచని గోడలుగల పైపులు, చిన్న మెషిన్‌ పార్టులు 
అనగా బందులు, గేర్లు, (క్రాంక్‌లు, లీవర్‌లు, వ్యవసాయ పనిముట్టు మొదలగు 
వాటికి ఉపయోగించును, 

17.06 సామాన్య ఉక్కు. రకములు - ఉపయోగములు 
(the types and uses of plain carbon steels) 
రకములు ;- ఇవి 1, ప్లెయిన్‌ కార్బన్‌ స్టీలు, 2, విల్లాయ్‌ ప్టలు రకములు అని 
రెండు తరగతులుగా విభజించవచ్చును. 

1. ప్లెయిన్‌ కార్చన్‌ స్తీలు (Plain Carbon Steel) :- దీనిని కౌర్చన్‌ 
శాతమునుబట్లి మూడు తరగతులుగా విభజించిరి, వాటి వివరములు ఉపయోగములు 
17,01వ నంబరు పట్టలో విశదీకరించబడినవి. 

పట్టి నం, 17.01 పెయిను కార్చన్‌ స్తీలు రకములు = ఉపయోగములు 


. 


య 

















మైల్లుసీలు (Mild మీడియం స్టీలు | హై కార్బన్‌ స్టీలు. 
steel or low (medium (High carbon 
carbon steel) steel) _ steel) 
కార్చను 0.3 శాతము 0.3 నుండి | 0.6 నుండి 1.5 
' శాతం లోపు 0 రళాతము శాతము 
ముఖ్య ' 1. మెత్తని, సొాగెడ్రిగుణం౦ [| 1. మెల్‌ సల్‌ | 1.ఇది మిడియం కార్చను 
ధర్మ (గలది. 2, ఫోర్డింగ్‌ మరి! కంచె దృఢ | ప్రిలుకన్న బలము, గట్టిద 
ములు [యు వెల్లింగు పనుల కను మెనది. 'నముశలినమ్‌ ౧. పెళుసు 


'గా యుండి అతుకుటకు 
మరియు కాలి సాగదీయు 
'టకు తేలికగా. వీలుపడదు, 
3. 180090 వద్ద కరు 
గును 4. హీట్‌ (టీట్‌ 
| మెంటు చేయుటకు అను 
|కూలమైనది. 


. క్రూ భి 3 నై అ ల... థ్‌ 
ంచును. 8. కేస్‌ హో ౧ మరియు 





'గా చేయవచ్చును: 5.| గల అన్ని 
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మీడియం సీలు 

















మెల్లుసీలు {mild హా కార్నన్‌ సలు 
steel or low (medium (High carbon 
| carbon steel) steel) steel) 
కార్చను 0.3 శాతము 0.3 నుండి 0.6 నుండి 1.5 
శాతం, లోపు 0.రశాతము శాతము 
ముఖ $ [ఎకువ ఒతిడికి గురికాని ఎక్కువ ఒత్తి, ఇది వేడిగా యుండి 


మెటలును కోయు 
టకు కటింగ్‌ పరి 
కరముల తయారికి 
'వాడుదురు. ఛిజెలు, 
టాప్‌, (డిల్‌ మ 
రియు బ్రేడులకు 
సుతి, సంచి మ 
రియు డె అకు ఇతర 
కటింగ్‌ పరికరము. 
లు, రెంచ్‌లువంటి 
చేతి పరికరముల త 
యారు చేయుటలో . 
ఉపయోగ పడును, 















అకు ఉపయోగింప 
బడును. ఇరుసులు, } 
రైలు చక్రముల | 
పె రిమ్ములు, స్టేలు 
|పెటులు మొదలగు సాధా | కాస్టింగ్‌ లు, షాఫ్‌ | 
రణ ఇంజనీరింగు స్పి90గ్‌ లు, 
|రములు అన్నింటికి గేర్లు, వ్యవసాయ | 
| మల్లు సలు ఉపయోగింప | పరికరములు, సెట్‌ 
బడుచున్నది. | స్కూలు, తుపాకీ 


(కౌంక్‌ పిన్‌ లు, వాల్‌ ఇలు 
(కౌంక్‌ షాపఫ్ట్‌లు, కటడ 
నిర్మాణ విభాగములు, గొ 





౧. ఎల్లోయ 4 ఉపయో 
గించు ఉక్కు. లోహములలో కొన్ని (పత్యేక లోహముళలు అనగా మాంగనీసు, 
నికిలు, [కోమియము, మోలిబ్దినము, వెనేడ్రియము మొదలగునవి, వేరు వేరు 
పాళ్ళలో కలిపి (పత్యేక ధర్మములను చేకూర్చి ఉపయోగించుచున్నారు. ఉకులో 
(వత్యేకమైన లోహము మి[శమము చేసినచో ఆ ఉక్కును ఎల్లాయ్‌ స్టీల్‌ అందురు. 

(ఎ) ఎల్లాయ్‌ లోహము ఉక్కునకు కలుపవఠఅసిన ఆవశ్యకత :- మామూలు 
ఉక్కులో ఎల్లాయ్‌ లోహములు కలిపినచో ఈకింది ఫలితములు చేకూరును, 

1. హెచ్చు ఉష్టో (గతల వద్ద దృఢత్వముగా యుండును. 2, ఎక్కువ మం 
దము లోహము హీటు(టీటు మెంటులో హార్షెనింగు చేయబడును. 3, అణు నిర్మా 
అములోని ఎగుడు దిగుడులు లేకుండ శుభపడును. 4. అయస్కాంత ధర్మము 
నృద్ధియగును. 5. అరుగుదల జెందక బలముగా యుండును. 6. (తుప్పును 
ఎదుర్కొనును. 


. ఎల్లోయ్‌ సీల్‌ (alloy steel) :- నెటి 
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(బి) ఉక్కులో మి(శమము చేయబడే ముఖ్య మూలకములు, వాటి ధర్కములు 
(the important elements that are to be added in Steel and 
their properties) 

పట్లీ నం. 17.02 

ఎల్లోయ్‌' లెక మి(శమమగు మూలకము ఆది: కలియుండు ధర్మములు! 

1. నికెల (Nickel) = 'ఉక్కునకు మంచి గట్టిదనము, బలము 
చేకూరి (తుప్పు పట్లకుండా చేయును. 
మరియు అనేక లితర మెకౌనీకల్‌ ధర్మ 
ములు మెరుగుపడి అధిక ఉమీ(గతలవద్ద 
కాలిపోకుండ తట్టుకొనును, 

2. కోమియ6 (Chromium): = డక్షి లిటి పోకుండ ఉక్కు-నేకు ఎలాస్లీక్‌ బల 

'మును చేకూర్చి (తుప్ఫుపట్లకుండాచేయును . 
3. టంగ్‌ స్టన్‌ (Tungsten) ;- ఇది ఉకులోని పొరలు సంఖ పెరగకుండా 

జేసి క్వెంచింగ్‌ చేయునపుడు లోతుగా 
హార్టెనింగ్‌ చేయబడును. అందుచే ఎరగా 
కాల్చిననూ హో గ్లెనెస్‌ బదు 
4. వెనేడియం (Vanadium) :- ఇది ఉక్కునకు సన్నని పొరలుగల నిన్మా 
ణము నిచ్చును, ఎక్కువ (Tensile) 
"పెన్‌ సెల్‌ బలమును చేకూర్చును. ఇది డి 
ఆక్సిడైజర్‌గా పనిచేసి నై (టొజన్‌ వంటి 
వాయువులను తోలగించును. 
ఫ్‌. కోబాల్ట్‌ (Cobalty ఫ్‌ ఇది ఉక్కునకు హో ర్లెనెస్‌ మరియు' . ప్రెంగ్స్‌ 
శ . లను మెరుగుపరచును. మేగ్నెట్‌గా చేయు 
టకు వలయు అఆయస్కాం౦తత్వమును: 
పెంచును. . 
6. మాంగసీస్‌ (Manganese) = ఉకు్కూ ఆఅరుగుదలజెందకుండా చేయుటయే 
దీని ముఖ్యగుణము, చక్కటి డక్సిలిటీతో 
బాటు ఉక్కు. కు కావలసిన అత్య ధిక 
బలము నిచ్చును. 


ణి 


(సి) ఎల్లాయ్‌ స్రీల్‌ రకములు ;- 
(1) నికెలు సిల్‌ :- 4% నికలు, 0.3 నుండి 0.8% కర్పనము గల 
'లోహము (తుష్పుపట్లక దృఢత్వము, గట్లిదనము గల్లియుండును. ఆటో మోబైలు 
పోరులకు, (బిడ్డ పార్జులకు, వాల్యుల కుపయోగించును. 36% నికెలుగల ఉకును 
ఇన్‌వార్‌ (1౧౪27) అనీ పీలుతురు, దీనినీ సర్వేయరు కేపులకు,. సున్నితపు 
కొలపరికరములకు వాడుదురు, 
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(2) టూల్‌ స్టైల్‌ లేక హైస్పీడు స్టీల్‌ :- దీనిని టంగస్టన్‌ స్టీల్‌ అందురు, దీని 
యందు 14%, - 209, టంగస్లన్‌ యుండును, ఇది అత్యధిక దృఢముగా యు౦డ్రి 
'వేడెకి నను బలము, గటిదనమునుకో ల్పోవదు, అరుగదు, బాగుగ కోయబడును 
ఇది మిల్లింగ్‌ కట్టర్లు, లేక్‌ టూళ్ళు మొదలగు కటింగ్‌ వ ల పనికి 
వచ్చును. హెచ్చు | వేగముతో తిరిగెడి యం (తపరికరముల పె పనిచేయుటకు ఈ 
మెటల్‌ ఎక్కువ అనుకూలమైనది. 18్రిళ్ళో టంగస్షన్‌ ; pen కోమియం, 1% 
వెనెడియములుగల హైస్పీడు సీల్‌ ఎక్కువ వాడుకలో యున్నది. దీనిలో కార్బన్‌ 
0-5 %-0.8%/ వరకు యుండును. 

(3) [కోమియము సలు ;- ఇది ఉక్కును (తుప్పు పట్లకుండా చేయును, ఇది 
బేరింగులతోని రోలర్లు, “గుండ్లు (Balls) చేయుట కుపకరించును. 

(4) నికెలు- కోమియం | సలు :- నికెలు 3.25%, [కోమియం 1,5% 
మరియు 0.25% కార్బన్‌గల ఈ లోహము మోటారుకార్ల (క్రాంక్‌ షాఫ్ట్‌లకు, 
ఇరుసులు, FSC త్రయారీకి వాడుదురు, 

(5) మాంగనీస్‌ స్టీల్‌ (manganese steel) :- ఇది ఎక్కువ గటిదనము 
గలిగి అరిగిపోకుండాయుండును. ఇది ఉక్కులో 15% వరకు కల సబడును. రైలు 
పట్టాలు, రాళ్ళు పొడుముచేయు మిల్లులలో రోలర్లు మొదలగువాటికి వాడుదురు. 

(6) వెనేడియము (vanadium) : సిల్‌ : - ఇది హైస్పీడు సీల్‌లో కొద 
శాతము కలిపిన ఆ స్తిల్‌కు మరింత గట్రదనము చేకూరి. కటింగుటూ కృయొక్క. 
పదునైన అంచులు మణికి పోకు ౦డా చేయును. 0. 5% నుండి 1.5% (కోమి 
యము, 0.15% నుండి 0.3% వెనేడియము మరియు 0.13% నుండి 1.1% 
కర్చనముగల ఉక్కును స్పి9౦గులు, షాఫ్ట్‌లు, గేరు మరియు పిన్‌లు మొదలగు 
పార్టులు చేయుటలో వాడెదరు, 

(7) నైయిన్‌ లెస్‌ స్టాల్‌ (Stainless steel) : - 189 కోమియం, 8% 
నికెలు 2% మోలిబ్లినము మిగిలినది మెల్‌ సిల్‌ అగు మి(శమ లోహమును 
సెయిన్‌ లెస్‌ సిల్‌ bos. ఇది తుప్పుపట్లని లోహము. (తుష్వు పట్టని మెషిన్‌ 
పార్టులక్కు గృ హో పకరమెన పాత్రలకు మీక్కిలి ఉపయోగకారిగా యున్నది. 

(8) కోబాల్‌ సిల్‌ (Cobalt steel) :- 12% వరకు ఉక్కులో కోబాల్ల్‌ 
కలుపుటవలన హెచ్చుఉక్షో (గతల వద్ద గట్రదనము కోలోవదు, మరియు ఉక్కు. 
నకు మంచి బలము, గట్టేదన మే కాక మంచి అయస్కాంత శ కీనిగూడ ఇచ్చును, 
దీనిని మాగ్నాట్టు చేయుటకు, పదునైన కటింగ్‌ టూళ్లు చేయుటకు వాడుదురు, 


17.07 నాన్‌ -ఫె[రస్‌ లోహములు (Non-Ferrous Metals) 

(1) రాగి యొక్క ధర్యాములుు ఉపయోగములు :. ఇది భూమినుండి లభించు 
రాగి ఖనిజముతో ఉత్సతి యగుచున్నది. ఇది సుమారు 1083°C వద్ద కరుగును. 
మిక్కిలి మెత్తని సాగెడు మెటలు. దీనిద్వారా ఉషము మరియు విద్యుత్తు బాగు ౫ 
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(పవహించును. ఇది ఊచలు, పెట్టు, టూరిబులు, తీగలు మరియు పలుచని 'రెకు 
లలో దొరకును, ఇది నల్లని ఎరుప్ప కంలో యుండును, దీనిని ఎకువ ఎల కై క్రీ కల్‌ 
తీగలకు, పా(తలకు, ఆభంణముల తయారీలోను మరియు సున్ని తవు హం ఎట 
లోను ఉపయోగించుచున్నారు. 

(2) అల్యూమినియము యొక్క ధర్మములు, ఉపయోగములు :- ఇది భూమి 
నుండి లభించు చాక చ టు ( Bauxite) అను ఖనిజమునుండి ఉత్వ ఈ తి జయబడు 
చున్నది. ఇది నీలపు తెలుపు వర్త ముగా యుండును. ఇది సుమారు 648°C పద్ద 
కరుగును. ఇది చాలా శేలికె నది. మెత్తగా యుండుటయెగాక పలతుతాసాడ 
యుండును. ఇది (తుప్పు పట్టదు. అయస్కాంత ధర్మము లేదు, ఉష్ణము మరియు 
విద్యుక్తు జాగుగా (ప్రవహించు లోహము. 

దినిని పా(తలకు, విమానముల బాడీ నిర్మాణములోను, గృృహో పకరమెన 
నిర్మాణముల లో నువయోగించుచునా ర. 

(3) యశదముయొక్క ధర్మములు, ఉపయోగములు *= ఇది జింకు సల లెడ్‌ 
అను ఖనిజమునుండి ఉత్పత్తి చేయబడుచున్నది, ఇది నీలపు తెలుపు వర్ణముగా 
యుండును. ఇది 490°C వద్ద కరుగును,' ఇది ఉషము మరియు విద్యుతు [పవ 
హింపగల లోహము. క పెళుసుగా కుండ్‌ 100°-150°c ఉహ్లో (గ 
తల వద్ద మెత్తబడును, 

ఇది " అనుపరేపలను (తుప ప్ప్సుసట్టకుండా కోటింగ్‌ పేయుటకు పనికివచ్చును. 
బ్యాటరీ సె సెల్‌ తయారీలోనూ, మందులు మరియు. రంగుల ఉత్సత్తి యం దుపయో 
గింతురు, ఇత్తడి మరియు కంచువంటి mi లోహముల ఉత్స తియందు 
ఉపయోగింతురు, 

(4) తగరిముయొక్క_ ధర్మములు, ఉపయోగములు :=. ఇది భూమి నుండి 
లభించు తగరపురాతి ఖనిజమునుండి ఉత్పత్తి న న ఇది “మిక్కిలి 
మెత్తని మరియు సాగెడు లోహము. 

ఇది బెల్‌ మెటలు, గన్‌ మెటలు, బేరింగు మెటలు మరియు. కంచు ఉత్ప్సతిలో 
ఉపయోగించును. ఇనుము, ఉప్కు మొదలగు లోహములు (తుప్పు పటకుండా 
కోటింగ్‌ పూయుట కుపకరించును, క్యాన్‌ లు (అనో డబ్బాలు. మరియు పంటు 
'పేకింగులలో ఉపయోగించుచున్నారు.. ..  * 

(5) సీసముయొక్క ధర్మములు, ఉపయోగములు :- గెలీనా (Galena) 
అను సీసపు ఖనిజ పదారమునుండ్రి సీసము ఉత్పత్తి చేయబడుచున్నది. ఇది మెత్తని 
లోహము, తెల్లిటి నీలివర్ల్ణముగా యుండును. ఇది 11,36 సాపేత సాం(దతతో. 


మికిలి బరువుగా యుండును. ఇది 327°C వద్ద కరుగును. ఇది ny పట్టదు, 
ఏసిడ్‌ తగిలిననూ రసాయనికచర్య జరగదు. 


ఇది ముఖ్యముగా కుపాకీగుళ్ళ చేయుటకు, శుపులు చేయటకు, స్టోరేజీ బేట 
రీల ఫ్లేటులలోను, సోల్లరు మెటలు తయారీకి ఉప పయోగి ంచుచున్నారు. వాటరు 
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' విపులకు, యిళ్ళ పై కప్పుల సీలింగ్‌నకు, లే శేవిళ్ళవై తొడుగులుగాను 
సినము న. 

1 7.0౧6 నాన్‌ ఫె(రస్‌ మిశమ లోహములు? (non- Me alloy metal) 
రెండు లెక అంతకు మీంచి నాన్‌ = ఫె(రని లోహములు మి్మ[శమము చె సినచో 
ఒర (పత్యెక లోహము ఉత్స తి యగును. ఏతని నాన్‌ కా ఫె(రని ఎల్లోయెలు 
అందురు, వీటిలోకూడ ఇనుము యుండదు. ఇ తడి, కంచు, గన్‌ మెటలు, "బేరింగ్‌ 
'మెటలు, న్‌ మెటల్‌, సోల్తర్‌ మెటల్‌ మొదలగునవి ఈ రకమునకు జెందినవి, 


(1) ఇత్తడిలోని సంయోగపదార్హములు, ధర్మములు, ఉపయోగములు , :-_ 


యశదములో రాగి కలిపిన ఇత్తడి ఉత్పత్తి యగును, ays 60- 70 శాతముల 
మద్య యుండును. యళదము పాళ్ళనుబట్టి గట్టిదనము ఆధారపడి యుండును, 


60% రాగి, 40% యశదముయున్న లోహము పేరు ముంజ్‌ (Muntz) 
మెటలు అందురు, ఇది చాలా మెత్తనిది మరియు బలమెన లోహము. (తుప్పు 
పట్టదు, పసుపు వర్ణముగా యుండి బాగుగ కరగించి పోతపోయబడును,' గృహ 
పకరమెన పొ(త్రలు 'నీటిపంపులు, కొన్ని రకముల a పరికరములు ఇత్తడితో 
చేయబడుచున్న వి, 

(2) కంచు దాని పాళ్ళు, ధర్మములు, నాను క్‌ 

రాగి మరియ తగరముల మి(శ్రమ లోహమును కంచు. అందురు. ఇవి 
ఏ: ] నిషృ తిలో కలుపబడును. ఇది పెళుసుగా యుండును... ఇది అరుగుదలను 
నిరోధించును. పోతపోయుటకు పనికి వచ్చును.' ఇది పా(త్రలకు, బేరింగు 
బుష్‌లకు, బొ (డాలిక్‌ పంపుల ఫిటింగులు మొదలగువాని కుపకరించును, 

(3) ఫోస్సార్‌ [బాంజ్‌ ధర్మములు, ఉపయోగములు :_ 

కంచులో భాస్వరము (0.3. శాతము కలపబడినచో ఫోస్సరన్‌ al 

అందురు, దీని వలన బలము మరియు డక్సిలిటి అను గుణములు హెచ్చి అరుగు 


దల లేకుండా యుండును. (తుప్పు పట్టదు, 
ఇంచుమించు అన్ని బేరింగు కోప్పులకు ఇది వినియోగింతురు, మరియు 


వరమ్‌ గేర్లు, (సూలు మొదలగు పొరులకు ఇది అనుకూల మైన లోహము. 
(4) 'గన్‌ మెటల్‌ దాని బొళ్లు, ధర్మములు, ఉపయోగములు, జప 
88% రాగి, 10% తగరము మరియు 20% 'యశదము మి శమము 
చేయబడి ఉత్పత్తి అయిన మెటలును గన్‌ మెంటలు అందురు. 
ఇది దృఢముగాను, గట్టగానుయుండును, (తుప్పు ను నిరోధించును, బేరింగు 


మరియు వేయిరింగ్‌ (wearing) ధర్మములు బాగుగ గలవు, పోతదోయుటలో 
బాగుగ కరిగి (పవహించును. ఇది మెరైన్‌ (Marine) యింజనుల పార్టులు, 


బేరింగులు, స్రీము చుపులు మరియు బాయిలర్‌ ఫిటింగుల తయారికి ఉపకీరించును. 
_ (6) .అలూ్యమినియం (బాంజ్‌ (Alluminium Bronze) :- 


90% రాగ, 10% అల్యూమినియం మి(శమ లోహమును అల్యూ 
మినియం (బాంబ్‌ అందురు, 


130 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెలర్‌ 


మెటలు సాగిపోకుండా నిలదొక్కుకొను బలము గల్లియున్నది. డై-కాస్టి 
(die-casting) మెషిను పార్గులలోను, పంపు రాడ్‌లకు, రోలర్లు మరియు 
స్రియిడింగ్‌ పార్టులకు వాడుచున్నారు. 
(6) వెట్‌ 'మెటల్‌ (White Metal) 
"తగరము, సీసము, మరియు కాడ్ర్యియములు మి శ్రమముగాయున్న లోహ 
ములను వెట్‌ లోహము అందురు, హెవీ డ్యూటి బేరింగులకు వాడుదురు. 
డక్తి లిటీ మరియు టఫ్‌నెస్‌ అను ధర్మములు కల్షియుండును, 


17.09 లోహములయొక్క వెల్లేబిలిటీ (weldability of metals) 


(3) వెల్టెబిలిటీ నిర్వచనము (definition) :- ఏదైనా రెండు అంతకు 
మించిన లోహములను కరిగించి వాటిని జత చేసినపుడు తిరిగి అవి (దవ స్థితినుండి 
ఘనీభవి ంచునపుడు ఒక దృఢమైన అతుకును పొందగల సామర్ధ్యమును (capa- 
city to be welded) వెళ్లేవిలిటీ అందురు. 

అనగా పెద్ద బలమైన కట్టడములు వెల్లింగ్‌ చేయబడు పరిస్టితులు మరియు 
అవి పనిచేయు విధానములమీద ఈ“వెలేబిలి టీ” యొక్క. స్తితి పేర్కొనబతును. 
వెళ్లెబిలిటి బాగుగయున్న లోహములు చక్కగా వెల్లింగ్‌ చేయబడును, ఈ ధర్మము 
వేరువేరు లోహములలో వేరువేరు ఆధిక్యతలను కల్లియుండును, 

(11) వెళ్లేవిలిటీ పె ఇనుము,' ఉక్కులోహములలో మి[శమమైయున్న, మూల 
కముల _పభావము(0 601 of alloying elements in Iron and Steel 


on weldability) :- 
.. (ఏ) ఐరన్‌ లోని మలిన పదార్థములు _ వాటి (పభావము మ 


in Iron and its effects) :- 
(1) ఐరన్‌ లో భాస్వరము (Phosperous) అనెడి మలిన పదార్హము కల్ల 


యున్నచో వెల్త్‌ బిడ్‌లు "పెళుసు బారును. (11) ఐరన్‌ లో గంధకము (Sulphur) 
అనెడి మలిన 'పదార్దము యున్నచో వెల్‌ బీడ్‌లయందు బ్లో-హోల్స్‌ (Blంw- 
holes- గాలి రం(ధములు) ఏర్పడును. (iii) ఐరన్‌లో: సాగ్‌ (slag- కరి 
గిన మెటల్‌లోని తెట్టు యున్నచో వెల్త్‌ బీడ్‌ మెటల్‌ యొక్క సహజత్వమును 
పోగొట్టుకొనును. బలహీనమైన వెల్డ్‌ ఏర్పడును. 

(వి) ఉక్కులో మిశ్రమము చేయబడిన మూలకములవలన కలుగు ఫలితములు 

(1). కార్బన్‌, మాంగనీసు, (క్రోమియం, నికెలు మరియు సిలికాన్‌ వంటి 
మూలకములు కలిసియున్న ప్రెలుయొక్క హార్డ్‌ నెస్‌ను తగ్గించుట లేక దాచ్చిం 
చుట జేయును. (ii) ఏజ్‌ -హో ర్లెనింగ్‌ గతం. పపాత నకు) లక్షణములను 
కల్పించును. (111i) టిటానియం, వెనెడియం వంటి మూలకములవలన స్తీలు 
యొక, [నిర్మాణ పొరలు సవరించబడును. (iv) లోహమునకు విడిపోవు ca 
ణమును తగ్గించును. (౪) కార్చైడ్‌లను ఉత్ప త్రి చేయును. (vi) క్షరిగిన 
లోహము ఆక్సీకరణము జెందకుండా చేయును. 


18. ఫల్లర్‌ రాడ్‌లు మరియ గ్యాసివెల్సింగ్‌ ఫ్ల ఫక్‌ ఎలు 
(FILLER RODS AND GAS WELDING FLUXES 





WEEK No. Specification for filler rods and Wires 
for gas welding; use of gas welding 
fluxes, and rods for different metals. 


18. 01 పరిచయము (Introduction} 


గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ పనిలో ఉపయోగించు ఫిల్లర్‌ రాడ్‌లు (Filler rods) 
వెల్త్‌ చేయబడే బేస్‌ మెటల్‌ నుబట్టి వివిధరకముల 'లోహములు సి జాతిలో తయా 
రగుచున్న వి. ఇవి ముక్కలుగా గాని లేక కోయిల్‌ (0011) వలె చుట్టిన తీగ 
రూపములోగాని లభించును. 
18.02 ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ యొక్క నిర్వచనము ;-= 


గ్యాస్‌ లేదా ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు మరి 
యొక లోహపు కీని కరిగించి జాయింట్‌ 'వద్ద 
గల, గాడి లేదా కాళీతో బొట్లుబొట్లుగా వేసి నింప 
బడును. ఈ మెటల్‌ను *! ఫిల్లర్‌- మెటల్‌” అం 
దురు, దిని మెల్టింగ్‌ హంత. న కమల 
కన్నా తక్కువగా యుండును. ఇది తరచు 
సన్నని తీగముక్కలుగా లభించును. 18.01వ 
పటములో చూపినట్లు ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ “1” ని బ్లో- 
టార్‌ “శి తో కరిగించబడ్రి బెస్‌ మెటల్‌ పెటు 
“3” అతుకునపుడు ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ గాడిలో నింపగా ల్‌ 
ఎట్లు కనబడునో చూపబడినది. ఫిల్లర్‌రాడ్‌ F॥6. 18.01 ఫిల్లర్‌ 
చవర “9? ఫక్‌ అంటింపు తెలుపును. మెటల్‌ రాడ్‌ ఉపయోగము, 
18.03 సెజు మరియు స్పెసిఫికేషన్‌ లు (Size and specification) 

ఫిల్లర్‌ రాడ్‌లు 1, సిలు, 2: కాని ఐరన్‌ 3. రాగి మరియు రాగి మి(శ 

మముగల లోహములు 4 మెగ్నీషియం ఎల్లోయ 5, అల్యూమినియం మరియు 
అల్యూమినియం మి(శ్రమ లోహములు మరియు 6. నికెలు, ని'కెలు మి(శమ 
లోహములతో ఈదిగువున వివరించిన పెజులలో ప్యాకెట్లలో కట్టబడిన ముక్కలు 
లేదా తీగ చుట్లలుగా తయారై ఐ.యస్‌.ఐ, మార్క్‌. కల్లి యుండును. 

పాధారోణ నిజాలు ఫిలి ల్లి ర్‌రాడ్‌యొక్క వా వ్యాసమునుబటి 'తెలియజేయబడును . 


అవి 1, 1.25, 1.6; 2, 2.5, 3.15, 4, 5, 6.3, 6, 10 మరియు 
12.5మి.మీ.ల వ్యాసములలొ తయారగును, 


18.04 వివిధ రకముల ఫిల్లర్‌ రాడ్‌లు _ వాటి ఉపయోగములు 
లలన క న. 
. మి,యస,_ఐ. నంబర్ల (పకారము అనేక రకములలోహములలో తయారై 


లభించుచున్న వివిధరకముల లోహములు, పెజులు కలిన ఫిల్లిర్‌ రాడ్‌లు కొన్నిం 
టిని, వాటి ఉపయోగములు ఈ దిగువ పట్టీ 18.01 లో' వివరింపబడినవి, 
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సామాన్య వర్‌ ,షాప్‌ విజ్ఞానము = వెలర్‌ 


పట్టి నం, 18.01 ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ల ఉపయోగములు 














ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ య. ఉపయోగములు 
1 |1L.5S.1278 కాపర్‌ కోజుడ్‌ |1.6, 3.15, మెల్‌ సీల్‌ మరియు రాట్‌ 
Type 4.1 మెల్లి ప్రీల్‌రాడ్‌ 5 & 6.3 'వరన్‌ అతుకుటకు ఉప 
(C.C.M.S} |యోగపడును, 
2 |LS.1278 పైప్‌ వెల్లింగ్‌ |2,5, 3.15/సీల్‌ పె పుల వెల్లింగ్‌ చేయు 
| Type 4.2 ఫిలర్‌ రాడ్స్‌ ర్‌ టకు “ఉపయోగించును. 
3 |1.S.1278 3% నికెల్‌స్టిల్‌ | 1.6, 2.5, | నికెల్‌ స్టీల్‌ మరియు ఎల్లా 


“i 


Type 4.4 


'1.S.1278 
Type 4.6 


“ఏ, 12786 
Type 5. l క్యాస్తఐరన్‌ రాడ్స్‌| 8, 10. 'క్యాస్టింగ్‌ల (లేక్‌ బెడ్‌లు, 


25.1276 
Type 6.1 


1.S.1278 
Type 6.4 


ఫిల్లర్‌ రాడ్స్‌ వెం 15:5 సీల్‌ మెషిన్‌ పార్ట్‌ల 
'(క్యామషావ్స్‌, గేర్‌ వీల్స్‌ 
|వగె (రా ప మెటలు బిల్డ్‌ 
. (అప్‌. (Build up) చే 
 |యుటికు ఉపయోగించును 
మరియు వెల్లింగ్‌ జాయిం 
'టుకు మంచి దృఢత్వ ము 
| అవసరమగుచోట ఇవి ఉప 
యోగము. 
సెయిన్‌ లెస్‌ సీల్‌ 1. 6, 2.5, | సైయిన్‌ లెస్‌ సీల్‌ పెప్‌లు, 
ఫిల్లిరొరాడ్స్‌ * 3.15, 5 '|బ్యూబ్‌లు, ప్లేటు, షీటు, 
_ 6. 3 'టా్యంక్స్‌ అతుకునపుడు 
'| ఉపయోగింతురు.. 
సూపర్‌ సిలికాన్‌ | 5, 6.3, | "సే గాంగ గేడు కాస్‌ ఐరన్‌, 


(స్క్వేర్‌. | సిలిర్‌డర్‌ బ్లాకులు వగైరా) 
సెకన్‌ | వెల్దింగ్‌ పనికి వాడబడును. 
. వెల్టీంగ్‌ చేసిన వీదవ మెష్ని 

. |నుపై సులభముగా కోయ 


| a (బడును, 
కొపర్‌ _సీల్వర్‌ |1,6, 3 .15| ఇవి ఎలకి 5 9కల్‌ పరికరము 
మి(శ్రమలోవహాపు| 5 లను వెల్లింగ్‌ చేయుటకు 
ఫిల్లిర్‌ రాడ్‌లు | ముఖ్యముగా రాగి కలిసిన 


'లోహములతో చేయబడిన 

| వాటికి ఉపయోగింతురు. 
నికెల్‌. (బాంజ్‌ 3.15, 5 | ఐరన్‌ మరియు సీలు మె: 
రాడ్‌ 6.3 'టల్స్‌ను (ఛేజ్‌ 'వెల్లింగ్‌ 
' చేయనపుడుపయోగీంతురు 


ఫిల్లర్‌, రాడ్‌లు మరియు గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ ఫ్లక్స్‌లు 133 








నం, మి,మి, అలో 
8 |5% శాతము రాగి మిశ్రమ మైెన। 1.6, 3,15| ఇవి అన్ని రకాల అల్య్యూ 


| అల్యూమినియం ఎల్లోయెరాడ్‌లు|ర్ర్‌ మి.మీ.ల| మినియం _ క్యాస్టింగ్‌ అను 
'వెల్లింగ్‌ చేయుటలో ఉప 


ఫిలర్‌ రాడ్‌ ఉపయోగములు 
ఇన్‌, 











'గలవి, 6.9 యోగించును, 
'మి.మీల | 
స్కార్‌ గు 
“కచ్‌ గలవి 
ట్‌. 'అుధించును.. 
9 153; 1278 5% సిలికాన్‌ !]1.6,3,15,| కేవలము అల్యూమినియం 
మి[శమముగల 5 మరియు షీట్లు; టూ్ఫూబ్‌లు వెల్టింగ్‌ ' 
అలూ్యమినీయం |6,3 చేయుటకు జింక్‌ కలిసిలెని 
ఎల్లో యరాడ్స్‌ | అల్యూమినియం ఎల్లాయు 
'లోహముల వెల్లింగ్‌ పని 
లోని ఈరాడ్స్‌ వాడుదురు. 
10 (డాన్‌ అలూ్య్యమినియం రాడ్‌ 1,6 నుండి 'ఇవికూడ అల్యూమినియం 
|\(drawn alluminiinm | 8మి,మీ,ల | షీట్లు, పట్టు అతుకు నపుడు 
rods) 'లోపు వాడుదురు, 
11 | (డాన్‌ కాపర్‌ రాడ్స్‌ | —do— పోతపోయబడి 
' (22౪70 copper rods) తయారై న పార్టులు, మరి 
రాగిపేటు, టూ్యబ్‌లు 
వగైరా వెల్లింగ్‌లో వాడు 
12 (డాన్‌ (బ్రాన్‌ రాడ్స్‌ —dం— | వాస్‌ (ఇత్తడి) పా(త్రలు, 
(Drawn brass rods) చెయబడిన వస్తు 
|వుల వెల్లింగ్‌ లో వాడుదురు. 
19 (డాన్‌ మాంగనీస్‌ రాడ్‌, అ! గజా కలు కాస్టేంగ్‌ ల పె భాగ 


కంచు లోహము 
(Bronze) ను బిళ్న్‌అప్‌ 
(Build up)చే యుటలో 
1ఉపయోగింతురు. 


(Drawn Manganese 
rods) 





18.05 గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌లో వాడెడి ఫక్స్‌లు (౮25 welding fluxes) 
_ (ఏ) ఫక్‌ యొక్క ఆవశ్యకత (Necessity of fux):- గ్యాస్‌ వెలింగ్‌ లో 
బేస్‌ మెటల్‌ను కరిగెడి దశ వరకు వేడిచేయబడును. ఆ మెటల్‌ చుట్టూగల 


134 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము _ వెర్టర్‌ 


వాతావరణములోని గాలి యందలి ఆక్సిజన్‌ మెటల్‌తో కలిసి రసాయనిక చర్య 
జరుపుటవలన కరిగిన మెటల్‌ కొంత, కయకరమె ఆక్సైడ్‌ (కాలిన లోహపు 
బూడిద) ను తయారు చేయును. ఆకారణముగా = దృఢముగాలేని, నాసిరకమైన 
జాయింట్‌ ఏర్పడును, అంతియేకాక కొన్ని సందర్భములలో వెల్ట్‌ చేయుపే 
సాధ్యపడదు. కాబట్ట పె రకాల అవరోధములకు ,గురికాకు ౦డా ఫ్లక్స్‌ (Flux) 
అ రసాయనిక పదారమును గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు కరుగుచున్న లోహ 

పె (పయోగించుచూ వెల్లింగ్‌ చేయబడును. 

ఈ ఫ్లక్స్‌ “అనునది అలో హపదార్గము (Non-metalic substance) © 

థి 

తరగతికి జెంది తేలికగా మెల్‌ అయ్యెడిదై యుండును. వెల్డింగ్‌ చేయునపుడు 
కరిగిన మెటల్‌ ఆక్సీకరణము జెందకుండా చేయును, మరియు అన్నిరకాల 
అనవసర మలిన పదారములను మోల్లెన్‌ మెటల్‌ నుండి వేరుచేసి తొలగించును, 
లేదా కరిగించి వేయును, మరియు ఫ్లక్స్‌ మోల్లెన్‌ మెటల్‌తో రసాయనిక చర్యకు 
గురియగుట వలన కరిగిన మెటల్‌ చుట్లూ స్లాగ్‌' ( (31285- లోహపు తెట్టు అంటు 
కొని బయటగల ఆక్సిజన్‌, మరియు "ఇతర వాయువులవలన రసాయనిక చర్యలు 
జరగకుండా చూచును, 

గ్యాస్‌ వెల్టింగ్‌ లో ఉపయోగించు ఈపఫ్లక్స్‌లు పౌడరు రూపములోనూ, పేస్ట్‌ 
(Paste) గాను, మరియు [దవ రూపములోగూడ లభించుచున్న వి. 

(11) ఫక్స్‌ల రకములు = ఉపయోగములు (Kinds of Fluxes - uses) 

వెల్లెర్‌లు ఎక్కువగా బొరాక్స్‌ (B012౫-వెలిగారము) మరియు సోడియం 
కో రెడు (Sodium Chloride-సాధారణ ఉప్పు్రులను చౌక తరగతి ప్రక్స్‌లుగా 
వాడుభుందురు, కాని ఇవి ఏక్కువ క్రీనర్‌ (0162100) లుగా ఉపయోగించును, 
కాని ఫక్‌ గల పూరి లక్షణములు లేవు, ఇవి వెల్లింగ్‌ చేయబడే మెటీరియల్‌ను 
బటి వివిధ రకాల రసాయన మి[శమములుగా తయారు చేయబడి లభించును. 
కొన్ని ముఖ్యమైన రకములు దిగువున పేర్కొనబడినవి, 

(ఎ) రాగి మరియు రాగి మిశమ లోహముల వెల్టింగ్‌ నకు వాడు ప్రక్స్‌లు 

(Fluxes used for copper and copper alloys) :— 
కేవలము రాగి లోహముతో చేయబడిన పారుల వెల్లింగ్‌ నకు బొరాక్‌ 
(వెలిగారము) వాడిన సరిపోవును. కాని రాగి మిశ్రమ లోహములకు ఈ (కింద 
మి[శమములు ఉపయోగించుదురు, 

(1) బోరిక్‌ ఏసిడ్‌ (Boricacid) (2) 50% బోరిక్‌ ఏసిడ్‌ [50% 
బొరాక్‌ స (Borax), (3) 35% బోరిక్‌ ఎసిడ్‌ _50% బొరాక్స్‌ + 15%, 
సోడియం సలేేటు (Sodium sulphate). (4) 56% బొరాక్స్‌ 122%. 
పొటాషియం కారొనేటు £ 22% సోడియం కోరెడ్‌, 

(బి) క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ వెల్లింగ్‌ చేయుటకు వాడెడి ఫక్‌్సలు (Fluxes used 
for Cast-Iron welding by gas) :- 
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(1) బోరాక్స్‌ (2) 50% సోడియం నై _పేటు (Sodium Nitrate) 
+ 27% సోడియం కార్చొనెట్‌ 23% బొరాక్స్‌, (8) 50% సోడియం 
కార్బొనేట్‌ 50% సోడ్రియం-బైకీ-కార్నొ నెట్‌ ‘(Sodium bicarbonate). 
(4) 56% బొరాక్స్‌ -[-22% సోడియం కార్చొనేటు - 22% పొటాషియం 
కారొనేటు, 

(సి అల్యూమినియం వెల్లింగ్‌ నకు ఉపయోగించెడి ఫ్లక్స్‌లు 

(Fluxes used for Alluminium gas welding) :— 
అల్యూమినియం వెల్టింగ్‌లో ఆకె)డ్‌లు అధికముగా ఏర్పడును, కాబట్ట 
లీథియం క్లోరెడ్‌ సాల్ట్‌ (lithium chloride salt) వంటి రసాయనమును 
ఫక్స్‌ లో కలిపినచో ఆ రసాయనము ఆక్రైడ్‌లను బాగుగ (దవస్థితి వరకు కరి 
గించి, కరిగిన మెటలు బాగుగ అతుకుటకు తోడ్చడును. అల్యూమినియమ్‌ను 
గ్యాని వెల్టింగ్‌ చేయుటకు తోడ్చడు కొన్ని ఫ్లక్స్‌ మి శ్రమములు ఈ దిగువ 
పేర్కొనబడినవి. 

(1) 19% సోడియం కోరెడ్‌ 4 29% పొటాషియం క్లోరెడ్‌ ఓ 48% 
బేరియం క్ల ెడ్‌ (Barium chloride) ఆ 4% ఫోరస్పార్‌ (Fluors- 
par - స్టోరీన్‌ గల ఖనిజ రసాయనం.) 

(2) 28% సోడియం క్లోరెడ్‌ -[- 50% పొటాషియం క్లోరెడ్‌ 14% 
లిథియం క్లో౭డ్‌ 8% సోడియం ఫ్రోండ్‌ (5061401 fluoride). 

(3) 30% సోడియం క్లోరెడ్‌ + 15 % పొటాషియం క్లొరెడ్‌ + 3% 
లిథియం కరెడ్‌, 

(డి) ఇత్తడి, మరియు కంచు లోహములను వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు వాడెడి 
ఫ్లక్స్‌ లు (Fluxes used for welding Brass per Bronze metals 
by gas) :—_ 

సాధారణముగా ఈ లోహములను గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు సరిశుభమైన 


'వెలిగారము (Borax) కలిసిన ఫక్‌ స రకములను ఉపయోగించవలెను. పెన. 
రాగి మి(శమలోహాములకు wa ఫక్‌ న రకాలు ఈ మెటిల్స్‌కు కూడ 


ఉపయోగపడును, 

(ఇ) కాయిన్‌ లెస్‌ స్టీల్‌ను గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు ఉపయోగించు ఫక్‌ లు 
(Fluxes used for Stainless Steel gas welding) :— 

ఫైయిన్‌ లెస్‌ స్టీల్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌లో (ప్రత్యేకమెన ఫ్లక్స్‌ అవసరము. దీనిలో 
కూడ వివిధ రకములైన క్లొరెడ్‌లు, బోరిక్‌ ఏసిడ్‌, ప్లోరెడ్‌లు, బోరెటులు మరియు 
మరియు బొరాక్స్‌ వంటి రసాయనముల మి(శమముతో తయారగును. 

మన దేశములోని ఇండియన్‌ ఆక్సిజన్‌ కంపెనీ 151 మారు, గల ఈ దిగువ 
ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ లు, మరియు ఫ్లక్స్‌లు తయారుచేయుచూ మార్కెట్టులో అమ్ముచున్నది 
ఇవి వాడవచ్చును, 
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స్పెయిన్‌ లెస్‌ సీల్‌ ఒశే రెసిస్థాంట్‌ (నియోనియం బేరింగ్‌) ఆల్లా 15:1278 
చిపు =. 4,6; మెల్లింగ్‌ పాయింట్‌ 1440 ఫిల్లిర్‌ రాడ్స్‌తో *“జో పెక్టి క్‌ ఇండా 
కక ఫక్‌ వాడవలెను, 

[Stainless Steel Decay resistant (Niobium Bearing) 

- alda 1S : 1278; Type 4.6, Filler rods with the Flux by its 
trade name ‘“‘BOTECTIC-INDOXCO’’} 

(యఫ్‌) మైల్డ్‌ స్టైల్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌నకు వాడు ఫ్లక్స్‌ (Flux used for gas 
welding mild steel) ;-- 

మైల్డ్‌ స్టిల్‌ను గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు న్యూ(టల్‌ పేమ్‌ను ఉపయోగించి 
మెటల్‌ ను కరిగించి ఫ్లక్స్‌ అవసరము లేకుండా గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయవచ్చును, 
దీనికి కారణము మైల్‌ స్టీల్‌ను కరిగించే మెల్టింగ్‌ పాయింటుకన్నా మెల్ట్‌ స్టీల్‌. 
కరిగినపుడు పొందు ఆక్సీ కరణములో ఏర్పడు ఆక్సైడు పదార్హ ము యొక్క. 
మెల్టింగ్‌ పాయింట్‌ కొద్దిగా తక్కువగా యుండుటచే ఆ సదారము మెటలు 
కన్నా ముందుగానే కరిగి మెటల్‌ లో డిజాల్‌ ౪ అగును, కాబట్టి మెల్న్‌ సిల్‌ గ్యాస్‌ 
వెల్లీంగ్‌నకు ఫ్లక్స్‌ అక్కరలేదు, 


15.06 మంచి .ప్లక్‌్‌కు కావలసిన ముఖ్య లక్షణములు 


(Characteristics of a good flux) 
(1) కరిగిన లోహములో ఉత్పత్తి యగు ఆక్సైడ్‌ లతో కలిసి ఫ్లక్స్‌ వెంటనే 


రసాయనికచర్య జరుపునట్టిదె యుండాలి. 

(11) లోహములోని స్తొగ్‌' (5126-కెట్టు) ను (పోగుజేసి వెల్లింగ్‌ (గూవ్‌లో 
నింపిన లోహము చుట్టూ కప్పి వాతావరణములోని గాలి తగలకుండా రక్షించు 
నటీదె యుండాలి, 

. (111) వెల్లింగ్‌ వీడ్‌లపై ఘనీభవించిన స్తాగ్‌ మెటల్‌ తొందరగా తొలగిపో 
గలదె యుండాలి. 

(17) ఫ్రక్స్‌వలన వెల్త్‌ నకు తుప్పువపి గుణము యుండరాదు, 

(7. వక్‌ యొక్క సాందత మెటల్‌ సాంద్రత కన్న తక్కువదై యుండి 
మెటల్‌ కరిగినపుడు దానిపై తేలియాడగల్లి యుండాలి, 


(vi) వెల్లింగ్‌ చేయబడు జాయింట్‌ (పదెశమంతా ఫక్‌) కరిగి బాగుగ 
వ్యాపించునట్టిదై యుండాలి, 


je 
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18) 19. థర్మిట్‌ పెల్లింగ్‌ పరా న యా 
_(PROCESS OF THERMIT WELDIND) 


WEEK No.3:~ Different processes of metal joining - 
Bolring rivetting, Soldering, Brazing etc; 

వ. Welding processes - Their classifications. 
19.01 పరిచయము (Introduction) 
. వ్యూజన్‌ వెల్డింగ్‌ (గూపు పద్ధతులలో రసాయనిక చర్యవలన ఉష్ణశ కిని 
జనింపజేసి అతుకు పద్దతులలో ఆక్సీ -ఎసిటిలీన్‌ 'వెల్లింగ్‌ తర్వాత థెర్క్మిట్‌ వెల్డింగ్‌ 
విధానమును పేర్కొనవచ్చును. ఈ విధానము పూర్వము రైలు పట్లాలు, (ఫేమ్‌లు 
రౌండ్‌షాసఫ్ట్‌లువగై రా మెషిన్‌ పార్ట్‌ లను ఒకటిగా అతుకుటకు వినియోగి ౦చెడివారు, 
19.02 - ఛెర్మిట్‌ వెల్లింగ్‌ యొక్క. సిద్ధాంతము (Principle) 
అల్యూమినియం మరియు ఐరన్‌ లోహపు ఆక్రైడ్‌ల మిశ్రమమును మం 
డించగా రసాయనిక చర్య జరిగి అధిక వేడిమి జనించి లోహము పూర్తిగా కరిగి 
పోవును, దానిని అతుకపలసిన పార్ట్‌ లపై పోసి ఘనవీభవింపజేసి అతికెడి విధాన 
మునే “థెర్మిట్‌ వెల్లింగ్‌” అనబడును. 

“థెర్మిట్‌” (Thermit) అనగా ఐరన్‌ ఆక్రైడ్‌ లోహపు పౌడరు మరియు 
అల్యూమినియం పొడరుల మి(శమము అని అర్హము, 

పై థెర్మిట్‌ ను మండించగా వచ్చు రసాయనికచర్యలో జనించిన అనేక 
కిలో కెలోరీలు (సుమారు 700 కి. కెలోరీలు) ఉషప్పశక్తియే థెర్మిట్‌ వెల్దింగ్‌ నకు 
(పాతిపదిక్క ఈ చర్య ఈదిగువ రసాయనిక సూ(తము (Chemical for- 
nua) ద్వారా వివరింసబడినది, 
Fey, + 8 Al > 9Fe + 4 AL,0, (6088ల 719.3 k.cal. 
(ఐరన్‌ అ క్రైడ్‌ + అల్యూమినియం) ౨(ఐరన్‌ ఆక్సైడ్‌ )719.3కి లోకెలోరీలు 
19.03 ఛెర్మిట్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతి వివరము (Description) 

(ఎ) 'థెర్మిట్‌ వెల్డింగ్‌ అమరిక భాగములు ;- 19.01 వ పటములో ఈ విధా. 
నము యొక్క. భాగములు చూపబడినవి, అవి 1, మండించు లెటర్‌ 
(igniter) 2. రసాయనక చర్య జరుగు తొ (Reaction vessel) 
3. ఉక్కు సశ (Steel shell) 4. లోహపు డిస్క్‌ (Metal disc) 
5, అయస్కాంత రాయి (Magnetic stone) 6. లోహము వచ్చు,ట్యాప్‌ 
యొక్క పిన్‌ (Tapping pin) 7. లోహము పోయుటకు ద్వారము 
(Pouring gate) 8. ఇసుక మోర్స్‌ (Sand mold) 9. ‘I ఆకా 
రపు బీమ్‌ (వెల్డింగ్‌ కోసము. అమర్చబడినది) . 10. (పీ హీటింగ్‌ చేయబడు 
ద్వారము 11. ద్వారమును (పీ హీటింగ్‌ చేయు కొరకు అమర్చిన బ్లో-టార్చ్‌ 
19. స్టాగ్‌ బేసిన్‌ 13, లోహము లెవెల్‌ను తెలుసుకొనుటకు మోల్డులోగల 
ర జర్‌ (Riser) అనుభాగము 14, అయస్కాంత బటన్‌ (Magnetic 
Thimble) 15. రిఫాక్టరీ ఇసుక (Refractory sand) 16. మెగ్నీ 
షియా తారు లైనింగ్‌ 17. థెర్మిట్‌ మిక్చర్‌ (Thermit mixture) 
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(బి) విధానము ;- ఒలిడి (పయోగములెని థెర్మిట్‌ పూ్యూజన్‌ వెల్డింగ్‌ ను 
చేయుటకు ఈ దిగువ పనులు వరుసగా నిర్వహించవలెను. 

1. జొయింటువద్ద అతకబడే పారుల బెస్‌ మెటల్‌ కాంతిగా కనబడేలా 
అరగదీసి శుభ్రపరచవలెను, 2, పార్టుల ఆకారమునకు తగినట్లు ఒక మోల్స్‌ను 
ఫొం(డీ సూత్రముల (పకారము తయారు చేయవలెను. ఉదాహరణకు 19.01వ 
పటము “Bి’ లో “1” ఆకారపు రైలుపట్లాలు వెల్లింగ్‌ కొరకు అమర్చిన మోల్లు 
చూపబడినది. 3. ఫౌండీలో తయారైన 
మోల్తు పూరిగా పొడిగా ఆరిన పీదప మో 
లింగ్‌ బాక్స్‌లో అతకవలసిన రెండు పీస్‌ 
లకు మధ్య కొంత కాలీయుంచి అమర్చ 
వలెను. ' 4. పిమ్మట 19.01వ పటము 
“A? వద్ద చూపినట్లు థెర్మిట్‌ పౌడరును 
ఒక (పత్యేక ఆకారపు మూస(CrUcible) 
లో నింపి మండించవలళను, మూసలోని 
థెర్మిట్‌ పొడరుయొక్క రసాయనిక చర్య | 
వలన ఐరన్‌ (దవముగా వియోగమువొంది 
ఘానైన పొగలు, కుత కుత శబ్దము చేయు 





చూ కన్పించును. రసాయనిక చర్య పూర్తి Fig, 19.01 
కాగానే శబ్దము తగి పూర్తిగ (ద్రవరూపము థెర్మిట్‌ వెల్లింగ్‌ విధానము 
గల ఐరన్‌ తయారగును, 5, ఈ కరిగిన గీ-ఛెర్మిట్‌ మూస 
ఐరన్‌ను 19,01వ పటము “షి లో . Bి-మోల్లు 


చూపినట్లు (కూసిబుల్‌ (Crucible) యొక్క అడుగునగల రం(ధములోని 
“పిన్‌?” నంటి అడ్డును తీసి మోల్లులోనికి (ప్రవహింపజేయబడను., 6, ఈ మెటల్‌ 
అతకవలసిన భాగములుచుట్టూ మోలులోపలి భాగములోచేరి ఘనీభవించి వాటిని 
దృఢముగా వెల్లుజేయను, 7. 3 లేక 4 గంటల పిదప మోల్లును తీసి, అతక 
బడిన వెలును శు(భసరచవలెను. పై విధముగా థెర్మిట్స్‌ వెల్లింగ్‌ నిర్వహి ౦సబడును, 
19.04 ఛెర్మిట్‌ వెల్లింగ్‌ వలన లాభములు మరియు నష్టములు 


దీనిలో కావలసిన ఉష్ణశ_కి రసాయనిక చర్యవలన లభించును. కొబట్టి 
గా్యన, విద్యుత్‌ పంటి ఇంధనములు ఖర్చుయుండదు, మరియు విరిగిపోయిన 
భారీ ఉక్కుదూలములు, పట్టాలు మొదలగునవి ఆయా (పదేశములలోనే వెలింగ్‌ 
చేసి ఉపయోగింపవచ్చును. ష్ట్ర 

ఈ పద్ధతిలో కేవలము ఐరన్‌ మరియు ఉక్కు లోహపు భాగములకే విన 
యోగింపవచ్చును. చిన్నచిన్న పీస్‌లు అతుకుటకు ఈ పద్దతి' పొదుపె నదికాదు. 
(పస్తుతము నూతన ఎలక్షి 9క్‌ వెలింగ్‌ విధానములు అమలులోనికి వచ్చినందున 
ఈ పద్ధతి మరుగున పడ్తిపోయినది, రక్తం 
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[ METAL ARC WELDING PRINCIPLE - 
MACHINES & EQUIPMENT |} 
WEEK NO.'11: Principle of Arc Welding - Necessity of 
Welding Machines - Types of Machines- 


construction - Care and Maintenance — 
advantages of one over the other. 


20.01 పరిచయము (Introduction) 

పూర్వపు అధ్యాయములయందు గ్యాస్‌ల దహన (క్రియవలన ఉప్పశ క్ని (పయో 
గించి గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయు విధానము వాటి మూల సిద్దాంతములు, యంత్రములు, 
పరికరములు మొదలగు విషయములు వివరింపబడినవి. విద్యుశ్ళక్తిని ఉపయో 
గించి ఆర్‌, (ArC} ను ఉత్పత్తి జేసి అందుండి వెలువడే ఉష్లశ కని ఉపయో 
గించి చేయు ఆర్క్‌ వెల్తింగ్‌ (Arc Welding) విధానముయొక్కం మూల 
సూ(తములు, యం(త్రములు, వాటి ఉపయోగములు మొదలగు అంశములు ఈ 
అధ్యాయములో చర్చింపబడినవి, 
20.02 ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ పూర్వపు చరిత (History of Arc welding) 

మొట్లమొదటిసారిగా 1809న, సంవత్సరములో “సర్‌ హం(ఫీ డేవి” 
{Sir Humphry Davy).అను ఇంగ్లాండు శా స్త్రజ్ఞుడు ఎల ర్రీక్‌ ఆర్‌ ,.ను కను 
గొనెను. ఆతర్వాత కొద్ది కాలమునకు అనగా 1385-87 సంవత్సరముల మధ్య 
కాలములో ““బెర్నారడజ్‌?? (Bernards) అనే రష్యన్‌ శాస్త్రవేత్త ఎలక్ట్రిక్‌ 
ఆర్‌్క్క_ను (పయోగించి రెండు లోహపుముక్క-లను కరిగించి ఏికముజే'సెడి విధాన 
మును (పయోగాత్యక ముగా. చేసి చూపెను. ఆనాటినుండి ఈ ఆర్‌ వెల్లింగ్‌ విధా 
నము అమలులోనికి తేబడి అనేకమైన నూతన (ప్రయోగములు (ప్రవేశ పెట్టబడి 
వాడుకతో యున్నది. 
20.03 ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ సూత్రము (Principle of Arc Welding) 

(ఎ) నిర్వచనము (Definition) :- విద్యుత్తు ఆర్‌ వలన వెలువడన ఉప్ప 
ఇ క్రిచే లోహములను కరుగుదశ వరకు వేడిచేసి అతకదిడే అన్ని తరగతుల 
వెల్లింగ్‌ విధానములను "ఆర్క్‌ వెల్డింగ్‌ పద్దతులు” అని 'నిర్వచింసవచ్చును. 
ఈ విధానములలో ఓ 88 (pressure) (పయోగించవచ్చును. మరియు (పెజర్‌ 
లేకుండా చేయవచ్చును. అక్లే ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ను ఉపయోగించవచ్చును, లేదా ఫిల్లిర్‌ 
రాడ్‌ లేకుండా కూడ వెల్డింగ్‌ నిర్వహించవచ్చును, = 

(వ) ఎలక్ట్రిక్‌ ఆర్క్‌ ఉత్సాదనా సూత్రము (Principle of producing 
an Electric Arc) :- ఒక ఎలక్ట్రిక్‌ కండక్షర్‌ నుండి మరియొక ఎల క్ర్రీక్‌ 
క్రండక్షర్‌నకు వాటిమధ్య కొద్దిపాటి ఎయిర్‌ గ్యాప్‌ (217 ౯2p-కాళీ (పదేశము) 
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యుంచి విద్యుత్తును (వప పవహాంపజేయదడినపుడు వాటిమధ్య తీ(వమెన క్రోం త్రీ 
మరియు శేం(దీకృత ఉష్షశ క్తి ఉత్స శి అగును, (A$ Electricity passes 
through an air gap from one Electric conductor వ another 
it produces very intense and concentrated heat). ఈ సూత్రమే 
ఎలక్ట్రిక్‌ ఆర్క్‌ను జనింపజేస్‌ ఆర్‌ వెలింగ్‌కు కొరకమగుచున్నది, 

ఈ ఉప్ప తీవత (పవహించు విద్యుళ్ళక్తి రటుమీద ఆధారపడి యుండును. 
ఉదాహరణకు 6 వోల్లుల శక్రిగల కారుబెటరీ నొకదానిని తీసుకొని దాని పోజిటివ్‌ 
మరియు నెగిటివ్‌ బర్మ్కినల్స్‌నక్షు రెండు రాగితీగలు బిగించి వాటి కొనలు నెమ్మ 
దిగా దగఅగా జెర్చినచో స్పార్క్‌ (902210) వెలాపడును, ఈ స్పారీ్క్కీ తక్కువ 
విద్యుత్తు (పవాహమువలన జనింపచేయబడినది. గావున ఆ వైర్‌ చివరలు కరిగి 
పోయేటంత ఉష్ణము రాదు. కాని ఎక్కువ శ క్రిగల విద్యుత్తు (ధవాహముయొక్క. 
నలయములో ఈ ఆర్‌ _ వెలువడినపుడు ఆర్క్‌ 'వెలువడె ఆ తీగయొక్క కొన 
మిక్కిలి కౌంతితో మండుచూ వేడెక్కి చిన్నచిన్న బొట్టుగా కరిగిపోవును ఈ 
కరుగు లోహపుబొట్టును అతుకుపై పోతగా పోయుటవలన వెల్లింగ్‌ సాధ్యపడును. 
ఇదియే ఎల క్ర క్ర్‌ ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ నకు మూలసూ[(తము, 

ఈ (పిన్సిపుల్‌ _(పకొరము 20.01వ _దగానింక 
పటములో ఆర్‌ , వెల్డింగ్‌ వివరింపబడి యల A HOLDER 
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తీగలు (welding lead ls) రెంటిలో ౯. 
ఒక టప క షన్‌ కు ఎ ర్ర్‌ ర్త ర్‌ (e arth .. | 
clamp) త్రో బిగింపబడినది, రెండవ 1 
“లీడ్‌. (lead) ఎలక్టోడు ప్రో లరు | 
(16660646 Holder) ద్వారా 
ఎo§ a (Electrode) అనే oN 

_ ముక్కకు కనెక్టు చేయబడినది. కాబట్టి. WELDINGLEADS 
విద్యుత్తునుపవహింపచేసినపుడు వర్క్‌ 12. 20.01 ఎలక్ట్రిక్‌ ఆర్క్‌ 
నకు ఎలక్ట్యైడునకు మధ్య తగినంత . వెల్లింగ్‌ (పిన్నిపుల్‌ 

కొళీని అ రెంటీని జేర్చినపుడు ఆర్‌». పు ప్ర ఎలక్టోద్‌ కాంతిగా మండుచూ 
కరిగిపోవుట పటములో పరిశీలించుము. 


20.04 ఆర్‌, వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ లు (410 welding machines) 


(i) వెల్తింగ్‌ మెషిన్‌ ల ఆవ శ్రకత (Necessity) ;- విద్యుళ్ళక్తి (వవాహ 
శక్తిని బట్టీ పే వేరు కరెంటు పరిమాణములు లభించును, దాని కనుగుణంగాశే 
ఆర్క్‌నందు ఉష్ణము కూడ లభించును. కాబట్టి వివిధ రకముల వెలింగ్‌ ఆపరేష 
న్‌లు జరుపుటకు ఏలగు రీతులతో వెల్డింగ్‌ అష్‌ జ నిర్మాణము చేయవలసిన 
ఆవశ్యకత కలదు. 


Ho Qk. 


- 
4 
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వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌లు (పతేక్యముగా నిర్మించుటకు గల కారణములలో ఈ దిగువ 
'పరొ ; నబడినవి. ముఖ్యమైనవి. . 

(a) A.C. కరెంటును D.C. కరెంటుగా మార్చుటకు వీలుకలుగును, 

(b) అధిక ఓల్లెజి సరఫరాను .సురకితమెనంత సరఫరా ఓక్రైజిని మాత్రమే 
ఉపయోగించుటకు 'పీలుకలుగును. 

(6) కరంటుపరిమాణమును పీలై నంత హెచ్చుగాపొందుట కవకొశముండుమ 


(6౧) ఆర్కను తగినట్లుగా ఓల్లెజి మరియు కరెంటుల మధ్య సమన్వయమును 
కలిసంచి చౌకగా వెల్లింగ్‌ శతు వీలగును. 


(e) వెల్లింగ్‌ Se (వారంభించుటకు మరియు ఆపుచేయుటకు వీలుగా 
మెషిన్‌ అ నిర్మాణము యుండును, 

(11) వెల్లింగ్‌ 
"సెషన్‌ fuels 
ding stat- 
101) :— 
వెల్లింగ్‌ చేయ 
బడు నిర్షతమెన 
(ప దేశమును వె 
లింగ్‌ సెషన్‌ 
అందురు, లేక 
వెల్టింగ్‌ షాప్‌ అని 
కూడ అందురు, 
రః వర్‌ షాప్‌లో 
ఆర్కా వెల్టింగు 
కొరకు అవసర 
న Wey 
పరికరములు, Fig. 20.02 ఆర్‌ ,. 'వెల్లింగ్‌ సెషన్‌ 
యంత్రములు ఒక కమపదతిలో అమర్చబడి యుండును, 5వ, అధ్యాయములో 
ఆర్‌ వెల్డింగ్‌ 3 సషన్‌ లో ఉపయోగించబడు వివిధ రకముల పరికరములు గూర్చి 
వివరింపదిడినది. 20.02 వన పటములో ఆర్క్‌_వెలింగ్‌ ఆపరేషన్‌ కొరకు వివిధ 
రకాల పరికరాలు, మెషిన్‌ లయొక్క ఆమరిక (arrangement) చూపబడినది. 
పనితో 1. విద్యుత్తు సరఫరా లై ను. 2, మెయిన్‌ రల వెల్లీంగ్‌ ఆన్‌, 
4. ఎల క్ర్రీక్‌ కేబిల్స్‌ (cables). 5. వర్క్‌బెంచ్‌. 6. ఎర్‌ కాంప్‌. 7. వర్క్‌ 
పీస్‌ లేక జాబ్‌. ర, హెల్మెట్‌ ధరించిన ఆపరేటర్‌ (వెల్డర్‌). 9. ఎలక్ట్రోడ్‌ 
హో లర్‌ మరియు దానిలో గల ఎల క్టోడు తీగ అను అంశములు చూపబడినవి 






కల్‌ శ్రి షు 
కాం నె ma న 





erin) in 
macy 





149. సామాన్య వర్‌్క్‌_షాప్‌ విజ్ఞానము _ వెల్టర్‌ 


ఈ వెల్దింగ్‌ షాప్‌లో అవసరమగు వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ లయొక్క వివిధ రకముల 
నిర్మాణములుగూర్చి ఈ అధ్యాయములో వివరింపబడినది, | 

(111) వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ లలో రకములు (Types of welding machi- 
nes) :- ఇవి A, C. పవర్‌ ఆధారముగాను మరియు D. ౮, పవర్‌ ఆధారము 
గాను పనిచేయునట్లు 2 (గూపులుగా నిర్మింపబడి లభించును, ఆర్‌ ,.వెల్లింగ్‌ పనికి 
ఉపయోగించెడి మెషిన్‌ లలో 1. A.C. (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ ల (Transfor- 
mers), 2. D.C. జనరేటర్‌ల (D.C. Generators), 3. రక్తి 
ఫయర్‌ లు (Rectifiers) అను రకముల మెషిన్‌లు అందుబాటులో. యుండి 
ఎక్కువగా వెల్లరలు ఉపయోగించుచున్నారు, 


20.05 ఆల్లర్‌ నేటింగ్‌ కరెంట్‌ (టాన్స్‌ఫార్మర్‌ లు 


(Alternating Current Transformers) 

(1) (టాన్స్‌ఫార్కర్‌ అనగానేమి ? (what 
is a transformer ?) :- ఎల క్లిక్‌ ఆర్క్‌ 
(పిన్సిపుల్‌ ను (పయోగించుటకు సామాన్యముగా 
ఫ్యాక్టరీలలో 440 ఓల్ట్‌ల అధిక శక్తితో సరఫరా 
చేయబడు వోల్లేజిని సుమారు 80-100 ఓల్ల్‌ల 
ఒత్తిడి గల విద్యుత్‌ కలదానిగా తగించి నిరపాయ 
కరమైన ఓల్లేజినే వెల్లర్‌ ఉప॥టకు వీలైన మెషిన్‌ 
అవసరము. అటి అధిక ఓలేజిగల పద్యుత్తును 
తక్కవ ఓళ్లైజిగల విదుకతుగామారి అందించు 
నిర్మాణముగల మెషిన్‌ నే ** టాన్స్‌ఫార్మర్‌”” 








అందురు. ఇంగ్లీషులో దీనిని * స్పెప్‌ డౌన్‌ (ట్రాన్స్‌ Fig. 20.03 
ఫార్మర్‌ *” (Step down transformer) (టాన్స్‌ఫార్యర్‌ 
అంటారు. తక్కువ ఓల్లేజిని హెచ్చుజేయువాటిని _ (పోర్టబుల్‌ రకమునకు 
స్టెప్‌ అప్‌ (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌? (Step-up జెందినది) 


transformer) అందురు. కాని వెల్లింగ్‌ పనికి ఎల్లప్పుడూ 66 అప్‌ దన్‌ 
రకపు (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ లనే వాడుదురు, వర్క్‌షాప్‌లో వివిధ (ప్రదేశములకు తేలి. 
కగా చ్యకముల పై నడిపించుకొని తీసుకొనిపోవుటకు వీలగు *పోర్రబుల్‌*” రకము 
నకు జెందిన (టాన్స్‌ఫార్మర్‌ యొక్క వెలుపలి అకారము (ఇండియా తయారీ) 
20.03 వ పటములో చూపబడినది, 

(11) (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ వనిచేయు సూత్రము (working principle 
of transformer) :- 20.04 వ పటములో (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ పనినూ(తము 
చూపబడినది, ఇందు ఒక ఐరన్‌ కోర్‌ (core) నకు రెండువే పులలో ఇన్సు 
లేషన్‌ గల తీగ చుట్టలుచుట్టబడి యుండెను, ఈ తీగిచుట్టలలో ఒక (ప్రక్క. 
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[పయిమరి కోయిల్‌ (Primary Coil) అనియు రెండవ (వక్క సెకండరీ 
(secondary) కోయిల్‌ అని పిలు 
తురుు (పయిమరీ నిడున గల తీగ 
కొనల ద్వారా శ, ౧. కరెంటును 
కోయిల్‌లో (పవహింపజేసినపుడు ఖర్‌ 
కోర్‌ చుట్టూ అయస్కాంత క[తము 
' ఏర్పడి మరల &౭ించుచూ యుండును. 
ఆల్లర నేటింగ్‌ క 00టుకు గల సహజ 
స్వభావము కారణముగా వచ్చు యిట్టి 
ఫలిత మె సెకండరీలో పెడుగల ఐరన్‌ జ 
కోర్‌ చుట్టూ ఏర్పడి దానిచుటూ గల Fg. 20.04 (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ తో 
కోయిల్‌ నందు కర ంటుఉత్పత్తియగును. ఆర్‌, వెల్లింగ్‌ సర్క్యూట్‌ 
సెప్‌ డౌన్‌ (టాన్స్‌ఫౌర్మర్‌ లో (పయి , డయా[(౧మ్‌ (Diagram) 
మరీ నెడునకు ఎక్కువ తీగచుట్టలు (125) చుట్టబడి యుండును. సెకండరీ 
వె పున తక్కువ సంఖ్యలో తీగచుట్లు కల్లియుండును. కాబట్ట అధిక ఓల్లేజి గల 
విద్యుత్తు (పయిమరీ దొకరో సరఫరా జరిగి నపుడు సెకండరీవై పున "తక్కువ 
సంఖ్యలో గల అయస్కాంతబల రేఖలు ఖ౦డించుకొనుచూ సెకండరీ "బర్మినల్‌. 
చేరుసరికి ఓల్లెజి తగును, అనగా (సయిమరీ ఓల్లేజి, సెకండరీ ఓల్లెజ్‌ నకు మరియు 
(పయిమరీ టర్నొలు సెకండరీ టర్న్‌లకు అనులోమ అనుపాతములో యుండును. 
ఈ సంబంధమును ఈ దిగువ సూ(తముతో తెలుపవచ్చును. 

(పయిమరీ కోయిల్‌ పె టర్న్‌ల సంఖ్య (పయిమరిీ ఓలైజి 

సెకండరీ కోయిల్‌ పె గల టర్న్‌ల సంఖ్య "సెకండరీ ఓల్రేజి 

లేక క. న్‌. 

Ng Vy “ట్ట 
పె నూ(తమును ఆధారముగా కావలీసిన కరెంటు శెపాసిటిని పొందుటకు వీలుగా 
అనేక రకముల A. C. (టాన్‌ ఫార్యర్‌ లు నిర్శాణము చేయబడుచున్న వి. 
(111) (టాన్‌్సఫార్మర్‌ నిర్మాణము - భాగములు (Construction and 

parts of atransformer) :- (వసుత సర్మిశమలలో అనేక నిర్మాణ 
ములు గల (టాన్స్‌ఫార్మర్‌ లు ప  తయారుచేయబడుచున్న వి. వీటిలో 
ఎయిర్‌ కూలింగ్‌ సిస్టము గలవి ఆయిల్‌ కూలింగ్‌ (01] cooling) సిస్టము 
గలవి రెండురకాల నిర్మాణములు"గలవు, కరెంటు రెగ్యులెషన్‌ నుబటి, ఐరన్‌ 
కోర్‌ అమరికనుబట్ట, ఇతర అమరికలనుబట్లి ఇవి వివిధ రకాల పెర్ణతో వ్యవహ 
రింపబడుచున్న వి, "ఆయిల్‌ కూలింగ్‌ ని సిస్తములో మొత్తం (టాన్సొఫార్మర్‌ యొక్క 
ఐరన్‌ కోర్‌, ధాని పై వైండింగ్‌ చుట్టలు ఆయిల్‌లో మునిగి యుండుటచే వే డెక్క 
కుండా జేయును, ఎయిర్‌ కూలింగ్‌ "-ఐపులో గాలి విస్తృతముగా తగిలే రీతులలో 
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నిర్మింపబడును, 20.05 వ పటములో ఎయిర్‌ కూలింగ్‌ సిస్టముగల ట్రాన్స్‌ 
ఫార్మర్‌ లో గల వివిద భాగములు చూపబడి 
నవి, ఇవి కేవలము వెల్దర్‌కు (టాన్స్‌ 
ఫార్మర్‌ ను గురించి కొద్దిపాటి అవగాహాన 
కొరకే పనికివచ్చును, ఈ విషయములు 
ఆధారముగా తాను సనిచేయు మెషిన్‌ గూర్చి 
అది జేయబడిన కంపెనీ నుండి యితర 
వివరములు తెలుసుకోవలసి యున్నది. 
90.05 వ, పటములో (పయిమరి వసే 
యిల్‌ (5) ఐరన్‌ కోర్‌ (9) యొక్క 
అడుగున కదలకుండబిగింపబడినది, సకం 
డరీ కోయిల్‌ (5) ఒక అలూ్య నియమ్‌ 
(ఫేమ్‌ (4) లోతట్టున కోర్‌నుచుట్టి పై 
భాగమున అమర్చబడినది, ఈ (ఫేమ్‌ ఒక 
"హేండ్‌ వీల్‌ (11) యొక్క సూ రాడ్డు Fig. 20.05 వెల్లింగ్‌ (టాన్‌ 
నకు కనెక్టు జేయబడ్రి వీలును (త్రిప్పి నపుడు ఫార్మర్‌ లోని భాగములు 
చికి, కిందలకు జరుగును. హాండ్‌ ఏలు మధ్య ఒక బద్ద (stress) (1) 
యుండి దానిప కరెంటు విలువలుగల ఆంకెలు గు ర్రిరపబిడియుండును: అందు 
వలన “పాండ్‌ వీల్‌ను కావలసిన కరెంటు లెవెల్‌ వరకు స్కూరాడ్‌ పె సెట్‌ 
చేయుట వీలగును, దీని (వయిమరీ మరియు సెకండరీ కోయిల్‌ రెండునూ 
బాగుగ ఇన్సులేషన్‌ చేయబడినవి, ఇంకనూ లోనుండి తేబడిన (పయిమరీ లీడ్‌ 
వె ర్‌లు (3) సికండరీ అపట్‌ లెట్‌ "బర్మినల్స్‌ (2) సెకండరీ తీగ చుట్టునుండి 
అవుట్‌ లెట్‌ "టర్మీనల్స్‌కు వచ్చు తీగ కొనలు (10) _ ఎలక్టోడు హో ల్లరు ' (ఈ) 


వర్‌ నకు బిగింపబడు లీడ్‌ వైర్‌ (lead wre) (7) ముఖ్యమైన భాగములు 
చూపబక్షినవి. 


మెషిన్‌లో సెకండరీ కోయిల్‌ను కోర్‌ పై పెకి, (కిందకు కదిలించుట 
వలన కరెంటు విలువ కం[టోల్‌ చేయబడుచున్నది. “క ఆకారపు పలుచని బిళ్ళ 
లుగా చేయబడి అవి ఒకదానిమీద ఒకటి పేర్చబడ్రి లురన్‌ కోర్‌ నిర్మింపబడును. 
వీటిని లేమి నే షన్స్‌ (laminations) అందురు, 

(1v) ఆపరేట్‌ చేయు విధము (Method of operation) :- A.C. 
(టాన్స్‌ఫార్మర్‌ వెలింగ్‌ మెషిన్‌ ఆపరేషన్‌ చాలా సుళువైనది. (పయిమరీ "బర్మి 
నల్స్‌కు 220 ఓలుల A.C.సరఫరాకు కనెక్టుచేయబడి మెయిన్‌ స్వీచ్‌ కం (లు 
కలియుండును, సంతా మెయిన్‌ స్విచ్‌ (switch)ను ఆఫ్‌ జేసి మెషిన్‌ పె 
కరెంటు కం (టోల్‌ చక్రమును కావలసిన కరెంటు లెవెల్‌కు' (తిప్పి wad si 
వలెను. సెకండరీ తీగల "బెర్మినల్స్‌ యొక్క పోజిటివ్‌ (--) ను ఎలక్టో9డు 
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హోల్డర్‌ నకు, నెగేటివ్‌ (_) ను ఎర్‌ కౌంప్‌ సహాయముతో వర్క్‌పీస్‌నకు వదు 
లుగా లేకుండా కనెక్టు చేయవలెను. పిమ్మట మెయిన్‌ స్విచ్‌ను ఆన్‌లో యుంచి 
ఆర్‌ సను స్ట్రయిక్‌.జేసి ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ చేయవచ్చును. , 

సాధారణముగా గ్నీ.6. పవర్‌ లభించు ఓల్లేజి సింగిల్‌ 'ఫేజు సిస్టము సరఫరాలో 
220 ఓల్లులు వరకు యుండును. దీనిని ఇన్‌పుట్‌ ఓలైజి అందురు. ఈ ఓల్లేజి 
ఎలక్ట్హడు హో లరొవద్ద సుమారు 30 ఓల్ట్‌ లకు తగ్గిపోవును. దీనిని అవుట్‌పుట్‌ 
ఓల్లెజి అందురు, దీనినే వెల్లింగ్‌ ఓలెజి అనికూడ అందురు. ఈ అవుట్‌పుట్‌ 
ఓలై జినకు సంబంధించి ఏంపియర్‌ లలో అవుట్‌పుట్‌ కరెంటు విలువలు మారుచూ 
యుండును, అవుట్‌పుట్‌ కరెంటు విలువ పనినిబట్టి 55% శాతమునుండి 60% 
శాతము మధ్య డ్యూటీ సెకిల్‌ (౭406 cycle) పరిమితిని కల్లి వివిధ రేంజ్‌ 
(Range) లలో లభించును, 
డ్యూటి సెకిల్‌ అర్ధము (Meaning of duty cycle) :- A.C. పవర్‌ 
అందించు మెషిన్‌ అలో అది ఆపరేట్‌ చయబడు అవుట్‌పుట్‌ కరెంటు రేటింగ్‌ . 
యివ్వబడును. ఈ రేటింగ్‌ 150 ఏంపియర్‌ల నుండి 500 ఏంపియర్‌లు యుం 
డును, మెషిన్‌ ఆవరేటు చేయబడు 'కాలవ్యవధినిబట్టి కరెంటు ఏంపియర్‌ లలో 
ఖర్చగును, (పతీ పది నిముషాల వ్యవధిలో నిర్ణయించిన కరెంటు రేటింగ్‌తో 
వెట్టింగ్‌ మెషిన్‌ సనిచేయు నిమషాలయొక్క. శాతమును “డ్యూటీ సెకిల్‌”” అన 
బడుదున్నది, ఉదాహారణకు 60% డ్యూటీ నికిల్‌ అంకె (పతీ 10 నిముషాల 
పని - కాలపరిమితిలో ర నిముషాలు కాలము మెషిన్‌ పనిచేసి మిగిలిన 4 నిము 
మాలు లోడ్‌ లెకుండా పనిచేయును. దీనివలన మెషిన్‌ ఎక్కువ హీట్‌ ఎక్కకుండా 
రక్షింపబడును. అవుట్‌పుట్‌ కరెంటు కూడా అదే కాలపరిమితిలో ఖర్చగున్కు 

(7) (టాన్స్‌ఫార్యర్‌ స్పెసిఫికేషన్‌లు ;- 20.01వ పట్టికలో కొన్ని 
(టాన్‌) వార్మర్‌ ల స్పెసిఫికేషన్‌లు ఇవ్వబడినవి, కంపెనీనిబటి వీటి విలువలలో 
ఐస్రత్యాసము లుండును. 

పట్ట నంబరు 20.01 ఎయిర్‌ మరియు ఆయిల్‌ కూలింగ్‌ సిస్టము 
(టాన్‌ ఎఫార్యర్‌ లయొక్కం 'స్పెసిఫికేషన్‌లు (వివరణలు) 
హా నవ వాంగ్‌ rapt 
విపు వెల్లింగ్‌ ఓల్పేజి కింగ్‌ ఓలేజి లోడ్‌ మరీ శెపా సైకిల్‌ 
పరిమితి . ఓల్లేజి.. కరెంటు సప్టయ్‌ సిటీ శాతము 





పాన ప ర 
1) సింగిల్‌ 100-150 60 30 254A 290 = ఏవరో 
"ఫేజ్‌ ఎయిర్‌. 

కూల్త్‌ పోర్ర 

బుల్‌ (టాన్స్‌ 

ఫార్యర్‌ 

5.5 KVA 
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లాడాలి 
' మెషిన్‌ సెకండరీ స్రయి వెల్లింగ్‌ పుల్‌ పయి ఆయిల్‌ డ్యూటీ 
ఇపు వెల్లింగ్‌ ఓర్టజి “కంగ్‌ ఓల్లేజి లోడ్‌ మరీ శకెపా వైకిల్‌ 
పరిమితి ఓలైేజి కరెంటు సపయె సిటీ శాతము 

ఓలైేజి 


BET IIL. FN 
2) జనరల్‌ 50-300 62 31 54/274 220/440 69 లి 55% 
పర్‌ పద్‌ 
ఆయిల్‌కూల్ల్‌ 
సింగిల్‌ ఫీజ్‌ 
(టాన్‌ 
ఫార్మర్‌ 
12 KVA 
8) 20K 100-450 70 35 90/45A 290]440 11061 55% 
VA హెవీ 
డూ్యటి సిం 
గిల్‌ ఫేజ్‌ 
(ట్రాన్స్‌ 
ఫార్మర్‌ 
ఆయిల్‌ 
కూల్డ్‌ 
4) 17.5 75-350 65 32 50/25 440 110 ల॥ 55ళ 
KVA 
జనరల్‌ 
సర్‌ పజ్‌ 
ఆయిల్‌ కూత్త్‌ 
3-ఫేజు 
(టాన్‌ 
ఫార్మర్‌ 

(vi) A. 6. (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ ల సంరక్షణ మరీయు జొ(గళ్లలు salt 
1) సెకండరీ మరియు (సయిమరీ వెండింగ్‌ (winding) అ బాగుగ ఇన్స్‌ 
లేషన్‌ లు కల్లియుండవలేను, 2) ఇన్‌పుట్‌ పవర్‌ “బర్మినల్‌ పాయింట్లు (ట్రాన్స్‌ 
ఫార్మర్‌ కేస్‌ లోపలివై పునే అమర్శబడియుండవలెను. 9) సెకండరీ “బర్మినల్‌ 
పాయింట్లు కనెక్టు చేయబడిన వైర్‌ శేవిల్‌ బాగుగ ఇన్స్‌ లేషన్‌ కల్గియుండవలెను, 
ఏవిధమెన తే వైర్‌ పొర్లు వెలుపలి భాగమున తగలకుండ జొగత్త వహించ 
వలెను. 4) టోన్స్‌ ఫార్మర్‌ పవర్‌ స సఫల సరూ, కట్‌ వెల్డింగ్‌ సరూ కట్‌ 
నుండి వేరుగా యుంచనలెను, 5) ఆవశేటర్‌ కు దగ్గటగా మెయిన్‌ సప్పయిని తొ 
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ష్‌ంచే స్విచ్‌ను ఏరాాటుచేసుకోవలెను, 6) వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ భాగములన్నియు 
(పత్యేకమైన కవరు టైటులచే మూసి అవి వెలుపలికి కనిపించకుండా జేయవలెను, 
7) అప్పుడప్పుడు వెండింగ్‌ లను కం(పెషర్‌ గాలితో శు(భపరచుచుండవ లెను. 
ర్స్‌ ఆయిల్‌ (టాన్స్‌ ఫార్మర్‌ అయినచో నిరత కాలములో ఆయిల్‌ను మారి 
(కొత ఆయిల్‌తో నింపవలెను, 9) A.GC- ఆర్క్‌_వెల్లింగ్‌ Cinta ed 
sc మరమ్మత్తు చేయదల చినపుడు మెయిన్‌ స్విచ్‌ను ఆఫ్‌ (ff) జెసి విద్యుత 

సప్టయును తొలగించవలెను. 10) మెషిన్‌ స్పెసిఫికేషన్‌ ల ననుసరించి, అయా 
కరెంటు రేటింగ్‌కు తగ్గ ఎలక్ట్రోడ్‌ సెజు, మరియు రకమును ఉపయోగించవలెను. 
11) మెషిన్‌ తోబాటు సరఫరా  జేయబడే “ఆపరేషన్‌ సలహాల పు సకము” లోని 
సూచనలు విధిగా పాటించవలెను. 

(vii) A, C. వెల్లింగ్‌ (టాన్స్‌ఫార్మర్‌ ల లాభ నష్టములు :-- 

లాభములు (advantages) :- 1) ఇని తక్కువ ఖర్చుతో చేయబడే 
వెల్టింగ్‌ పనులకు బాగుగ తోడ్పడును. చిన్న సెజులో, లేలికగాయుండి ఒక చోటు 
నుండి మరియొక చోటుకు తీసు కొనిపోవుటకు అనుకూలముగా యుండును 
2) D.C. వెల్లింగ్‌ [టం నై ర వలె ఆర్క్‌ -ట్ల్‌ “(టేా6ం- blow) రాదు, 3) దీనిలో 
కదిలెడ్రి se ఏవీ లేవు కాబటి ధ్వని రేళలథి పనిచేయును, 4) A. C. 
కరెంటు వలన శ క్రీవళతమైన Re గా చెలువడును. 

నష్టములు - (Dis-advantages) :- 1) (టాన్సాఫార్యర్‌ ల పొ పొలారిటి 
(polarity) ని మార్చుటకు వీలుండదు. 2) ఆర్‌ ,.ను (పారఠంభములో సీ స్త యిక్‌ 
చేయుట D. 6. పవర్‌ కన్నా క్షిష్వమైనది. 3) క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌, మరియు "నాన్‌ - 

'ఫెరస్‌ లోహములు వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు ట్రాన్స్‌ హౌర్మ ర్‌ మెప్పు వెల్లింగ్‌ చెషి 


న్‌ లు వాడుటకు పనికి రాపు. 
20.06 1. C. ఆర్‌ ,_వెల్లింగ్‌ జనరేటర్‌ 


(D.C. Arc Welding generator) 
(i) D. C. జనరేటర్‌ పనిచేయు 
సూత్రము (Working principle of 
D. C. Generator) :— ఒక అయ 
స్కాంత కే(తములో ఒక తీగచుట్టి (co- 
il ౪716) సరి(భమించినపుడు "తది ఆ రం స్‌ో 
క(త్రములోని అయస్కాంత దిఅరెఖలను Fig 20.06 
ఖందించగా ఆకోయిల్‌లో విద్యుత్తుఉత్పత్తి D. 6. జనరేటర్‌ సెట్‌ 
అగును. (If a wre 6011 18 moved ina magnetic field, them 


the cutting of the lines of magnetic force will produce 
Electricity in the coil). దీనినే ఎలక్ట్రో మేగ్నటిక్‌ ఇండక్షన్‌ (పిన్సిపుల్‌ 


. అందురు, ఈ సూత్రము పై జ ౧, కరెంటు ఉత్పతి అగును. 





బారి rw ౦ 
ర REN: హస్‌ 
ఏ కంతి ౬కి వీటో (9? 
న ve gy 
ఇకస్త నళ ENE 
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సెట్‌లోని వివిధ భాగములు (various parts of a 


ఆకారమును తెలియజేయును. 
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ఫోటొ(గాఫిక్‌ కట్‌ సెకన్‌ దృశ్యము 20.07 వ పటములో చూపబడి అందలి 
భాగములు అంకెలతో చూపబడినవి, అవి 1. సటార్‌ (stator) విభాగము 
2. ఇరుసు (shaft) 3. ఐరన్‌ లేమినేషన్‌లు గల కోరు 4. ఫీల్డ్‌ కోయిల్‌ 
వెండింగ్‌ 5, డయల్‌ ఇండికేటర్‌ 6. వెల్లింగ్‌ కరెంటు అదుపుచేయు డేంపర్‌ 
పేట్లు 7.రోటార్‌ను దాని సానములో యుంచుటకు వాడిన స్పి90గ్‌లు శ్రి.జనరేటర్‌ 
లెగ్స్‌ (1685). 9. కం(టోలు స్విచ్‌ లుగల పెకైయొక మూత 10, స్టౌ రర్‌ 
యొక్క స్విచ్‌ 11. రోటార్‌ (Rotor) 12. గయల (Blowers) 
13. సెటార్‌ కోయిల్‌ 14. రం(ధములు గల ఎండ్‌ కవర్‌ పే 
(iv) ఆపరేటు చేయుటకు సూచనలు (Hints for Ra — 
(ఎ) 20.08 వ పటములో ఒక స్వదేశీ తయారీ జనరేటర్‌ దానియొక్క 
సర్కూ్యూట్‌ డయ్మాగమ్‌ చూపబడినది, జనరేటరుకు ఈ దిగువ స్పెసిఫికేషన్‌లు 
యివ్వబడును, 

1. సప్టయ్‌ు é ఓలేజి — 400-440 ళా 2. అత్యధిక ఓపెన్‌ సరూట్‌ 
ఓలేజి = "90 Vv 3. వెల్లింగ్‌ కరెంటు రేంజ్‌ 35 నుండి 320 4& 60% 
డ్యూటీ నె సెకిల్‌ అపరేషన్‌ లో 4. అత్యధికమైన కంటినూ్యయన్‌ వెల్లింగ్‌ కరెంటు 
— 300A 5, అత్యధిక కరెంటు (కరిటినూయస్‌ వెల్లింగ్‌ 100% డ్యూటీ 
సెకిల్‌ ఆసరషన్‌ లో) — 230 గ. 

వరు, వేరు కంపెనీలలో తయారగు జనరేటర్‌ "నె సెట్లకు "పేరు వేరు హాసన్‌ కటి 
యుండును, ఆపరేషన్‌కు ముందు ఆ కంపెనీ సెట్‌ గురించి సరఫరా చేయబడిన 
ఇన్‌ స్టకన్‌ బుక్‌ లెట్‌ లో ఇచ్చిన సూచనలు పాటించవల సియుండును, 


(బ్ర య్న 








LILI 





Fig. 20.08 జనరటర్‌ సర్క్యూట్‌ 


(బి) జనరేటర్‌ సెట్‌ పైభాగమున గల కం(ట్రోలు బాక్స్‌లో 3 phase 
(ఫేజు) సస్లయ్‌ కనెక్షన్‌లు చేయబడి (=) నెగెటివ్‌ "పెర్థ్మినల్‌కు, ఎలక్ట్రడు 
హోల్లర్‌ శేనిల్‌ను, (+) పోజిటివ్‌ "పెర్మినల్‌కు వర్క్‌ను 20,08 వ పటములో 
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చూపినట్లు కనెక్షన్‌ చేసి మెషిన్‌ను ఆపరేట్‌ యు ఈ పటములో [= 
వర్‌, H-రడ్డు హో అరు, E-ఎలక్ట్స్‌డు, _-కెబిల్‌ చె ర్‌లను తెలియజేయును, 


(సి) మషినము స్టా ర్‌ చేయునపుడు మెషిన్‌ పై 


ఓల్లేజి ఉత్పత్తి అవ్వదు. 


బాణపుగురు పెట్లిన 
తిరుగుచున్నదీ లేనిదీ చెక్‌ చేసుకోవలెను. బాణపుగురుకు వ్యతిరేక ముగా తిరిగినచి 


దిశలో 


చా 


(8) ఎవెనా లోపములు జనరేటర్‌ టీ ఎదురై నచో ఈ దిగువ 
పట్టీలో సూచించిన చర్యలు తీనుకొని సరిచేయవ లె 
పట్టీ నం. 20,02 జనరేటర్‌ ఆపరేషన్‌లో వచ్చు ™ సాధారణ లోపములు - 


నివారణ చర్యలు 





వనం. 
1. ఆర్‌_.రావడములేదు 


లేక ఓల్లెజిని ఉత్పత్తి ' 


చెయుటిలెదు, 


(ఎ) కామ్యు పేటర్‌ లో 
శు 


థి జర్కినల్‌ ఓ డి"ఫె 


Wr 


wal, (సి 'అయస్క్కా-౦త 
. విధ్యంసన ... 


2 ప్లక్ను యేటింగ్‌ 
కరెంటు వచ్చుట 


రి, కావలసిన రేటులో 
కరంటు లభించుట 
లేదు, 


4. తక్కువ రేటు 


కరెంటు లభించుట ' 


పదార్గములుచే రుటి 


(De-magneti- 
sing) 


(వ) జనరేటరులోని 


అవుట్‌ పుట్‌ “బర్మినల్స్‌ 
వదులుగా యుండుట 
(బి) (బష్‌లు అరిగి 
పోవుట 


(3) రెగ్యులేటర్‌ వెం 


డింగ్‌ సక్రమముగా, 
లేకుండుట 


Gy} రెగు గాలెటరు ల 


కాంటాక్ట్రోవద్ద మలిన, 


కారణము . 


నివారణ సూచనలు 


(బష్‌లు చెక్‌ చేసి కాము 
శేటర్‌ కు అదిమి యుండు 


నటు చేయవలెను. 


వెలింగ్‌ కేవిల్‌ లగ్‌ను 
వ[భంచేసి గట్లగా బిగింప 
వలెను. 

చిన్న D. GC. కరెంటు 
సరఫరా మోటారుతో జన 
రెటరును ఎక్సైట్‌ చేయ 
వలెను. 

టెర్మినల్‌ నట్లు గట్టిగా 
విగి ౦ చవలెను. 


(బష్‌లు (కొత్తవి వయ 


సలినుః 
రెగ్యులేటరును చెక్‌ 
చేయవలెను, 


ఒక కుషభమయిన గాజు 
'కౌగితముతో కాంటార్తు 


“. అయ్యే (బ్రష్‌ మరియు 


స్పెరల్‌' భాగములమధ్య 


"శుభము చేయవలెను, 


h 
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ర్‌, కాము్య'కేటర్‌వద్ద 
స్పార్‌_లు లేచుట 
Lem 


ఈ. స్విచ్‌ను Sta- 
rt’’లో పెట్టి పుష్‌ 

. బటన్‌ను నొక్కి . 
నపుడు మెషిన్‌: 
సార్‌ కాకపోవుట 


సా మోటారు తిరుగుట 
బేద్ము. 


శ్రి. ఎక్కువ సమయము 
వెల్లింగ్‌ చేయనప్పుడు 
"మోటారు ఎకు గనే 
“స డెక్కుట? 


err tre rr హాము ఆ 


(యఫ్‌) 


(ఎ) (బష్‌లు అరిగిపోవుట 


(ఎ) స్విచ్‌ బోర్డులోని త్త 
' 2 ఫ్యూజులు కాలిపోపుట 


(బి) ఇన్‌ సైడ్‌ కేబిల్‌లో 
లోపము 


(చి) నై bs: ర ర్‌ ఫింగర్‌ లో 
లోపము 


(డి), ప్యూజులు కాలిపోవుట 


(ఇ) థెర్యోస్టాట్‌ వేడెక్కుట 


వై డింగ్‌ పాడగుట 


(ఎ) స్విచ్‌ బోర్డులోని మోటారు 
కనెక క నుగల పూజు కాలిపోవుట 
(బి) 'సష్షయ్‌వె ధ్‌'లో (బెక్‌ 


(break) వలన 


a (3 i 


(ఎ) సప్లయ్‌ లేన్‌ ఓల 
తక్కువగా యుండుట 


కొరణము 


పె కారణములు లేనిచో 


నివారణసూచనలు 
గల (కొత్త(దిష్‌లు 


__ అమర్చుకొనవలెను 
_ (బి కామ్యుకపేటరుపె దుమ్ము, 
ధూళి వంటి మలినములు చేరుట. 


'పె[టోలులో తడి 
పిన కొటన్‌తో కా 
మ్యుపేటరును శు 
(భృపరుచుకో వాలి, 
స్విచ్‌ బోర్తులోని 
ఫ్యూజులు తీసి 
మరల సరి చేయ 


వలెను. 


కె స్ట్‌ ల్యాంప్‌తో 
చెక్‌ చేసి (కొత్త కేచి 
ల్‌ వేయవలెను. 
ఫింగర్‌ కాంటాక్టు 
స్కూ9లను విగిం 
చ వలెను, 
కనుగొని, [కొత్తవి . 
అమర్చవలను, , 
మెషిచ్‌ ను ఆపి 
కూల్‌ చేయవలెను. 
కం పెనీకి పంపి 
వెండింగ్‌ చేయించ. 
వలెను, 
పూ జ్‌ ను స రి 
శ యాలి డై 
aed 
చె el చేసి “(క్రొత్త 


వెర్‌ విగింఛాలి. 


ఓలెజి లెవెల్‌ 
బు 
పెంచపలెను, 


152 " సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము _ వెల్డర్‌ 


వ, నెం, సామాన్యలోపము కొరణము నివారణసూచ నలూ 
9. మోటారు వై([బే (ఎ) బేరింగ్‌లు పాడగుట (కొత్త బేరింగ్‌లు 
షన్‌ (ఊగుట) .  వెసుకోవలెను, 
అయ్యి తిరుగుట 
10. ఈల వేయుచూ (ఎ) బేరింగ్‌ లలోగల (గీజు  బేరింగ్‌ను శుభము 
మిక్కలి శబముతో చాలినంత లకపోవుట చేసి (గీజును నింప . 
- మెషిన్‌ తిరుగుట వలెను. 
(బి) బేరింగ్‌లు పాడగుట " _ (క్రొత్త బేరింగ్‌ లను 
అమర్చవలెను. 


గమనిక : ఆర్బి వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ లలో విదురతు కనెక్షన్‌ ల మరమ్మతు మంచి 
ఎల క్రీ షీయన్‌ సహాయముతోనే చేయాలి, వెల్లర్‌ స్వయముగా మర 
మ్యత్తులు చేయుటకు పూనుకోరాదు. 





(v) D. C. జనరెటర్‌ సెట్‌ల వలన లాభములు (advantages) :— 

1. ప్రియిట్‌ పొలారిటి కనెక్షన్‌ లేదా రివెర్స్‌ (Reverse) పొలారిటి కనె 
క్షన్‌ లు జయబడి వెల్లింగ్‌ జేయుటకు వీలగును = 

2 అన్నిరకాల ఫె[రస్‌ మరియు నాన్‌ -ఫె[రస్‌ లోహములను వెల్లింగ్‌ చేయు 
టకు అనుకూలమైన కరెంటు మరియు ఓల్లేజ్‌ రేటింగులు కలవు, 

3. అన్ని పొజిషన్‌ (position) ల వెల్లింగ్‌ వర్స్‌ లలో ఉపయోగించుటకు 
వీలగును, 

4 ఆర్ట్‌ సెజు యొక్క పొడవు లేక పొట్టివలనగాని, లై న్‌ ఓల్లేజిలో హెచ్చు 
తగులవలనగాని వెల్లింగ్‌ కరెంటు విలువలో మార్చు హెచ్చుగారాదు. 

(vi) D. C. జనరేటరు సెట్‌ల వలన కొన్ని నష్టములు (Disadvan- 
tages) :- 1. ఎక్కువ ఖరీదైనవి. 2, వీటిని” సంరక్షించుటకు, నడుపుటకు 
అధిక వ్యయమగును. 3, ఆర్ట్‌ - బ్లో అనే సమస్య ఎదురగును. శ, ఎక్కువ 
ధ్వనితో పనిచేయును. 

20.07 A.C. - D.C. వెళ్లింగ్‌ రెక్టిఫయర్‌ (Welding Rectifier) 

“(4 రెక్టిఫయర్‌ నిర్వచనము (Definition of a Rectifier) :— 
ఆల్లిర్‌ నేటింగ్‌ కరెంటు సరఫరాను డై రెక్లు కరెంటు సరఫరాగా మార్చుచేయగల 
ఒక సాంకేతిక - ఉపకరణము: (Technical device) ను “3కి ఫయర్‌”? 
అందురు, ' . . ~ 

(11) వర్కింగ్‌ (పిన్స్‌పల్‌ (principle of working) :- 695 
నెటింగ్‌ కరెంటును సెలీనియం (selenium) అను రసాయన పదారము పూయ 
బడిన ఐరన్‌ ప్పేట్లుద్వారా ప్రవహింపజే సినపుడు ఆల్హర్‌ నేటింగ్‌ కరెంటు (ప్రవాహం 
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ఒ'కే దిశగా (పవపాంచి డైరక్టు కరెంట్‌ లక్షణములు సమకూరును. ఆ రసాయన 
పదార్హము ఎలక్ట్రానులను ఇతర దిశలో (పవహింపనీయకు౦డా నిరోధించును. 

మరియు సిలికాన్‌ మెటల్‌ డయోడ్‌ (D10de) ల ద్వారా A.C. కరెంటును 
పంపినపుడు . (. కరెంటుగా మార్చును. A. ౮. కరంటును 1), G.గా 
మార్చు సాధనములను డయోడ్‌ ల౦దురు,. లేక 'సెమికండక్షర్‌ (semi con- 
ductor) అనుచుందురు. వెల్లింగ్‌ రెక్టి ఫయర్‌ అన్నియూ “వర్కింగ్‌ సూ(తం 
మీదనే నిడ్మింపబడుచున్న వి. 

(111) వెల్లింగ్‌ రెక్టిఫయర్‌ నిర్మాణము _ భాగములు (Construction & 
parts of a ‘welding rectifier) :- ముఖ్యంగా ఈ మెషిన్‌ లలో 1, A.C. 
(టాన్స్‌ఫార్మర్‌, 2, రెక్సిఫయర్‌ విభాగము, 3, కూలింగ్‌ఫాన్‌ అను 3 పెద 
భాగములుండును, దీనికి మూడు ఫేజులలో విద్యుతు సరఫరా చేయబడున్ను 








కర్‌ ల 14 1% 2 


శ్వా 


7 125 
Fig. 20.09 A.C. - D.C. రెకిఫయర్‌ 

20.09 వ, పటములో ఒక స్వదేశీ తయారీ AC-DC క్తి ఫయర్‌" మెషిన్‌ 
ఆకారము కొన్ని భాగములు వివరింపబడినవి. పైన పేర్కొనబడిన మూడు పెద్ద 
భాగములతో సహా మొత్తం భాగములన్నియు మెటాలిక్‌ (ఫమ్‌లతో కూర్చబడిన 
'పెప్పైలో అమర్భబడియుండును. ముందుభాగమున గల పానల్‌ (pannel) పై 
రియోస్టాట్‌ (Rheostat) అనెడి సాధనము యుండి దీనిని ఆపరేట్‌ [చేయుచూ 
వెల్లింగ్‌ కరెంటు కం|టోలు చేయబడుచుండును. దీని రెక్టీ ఫయరీ కో క రక్షక! 
థెర్యోస్టాట్‌ స్విచ్‌ (Thermostat Switch) ఏర్పాటు చేయబడుట వలన 
ఎక్కువ హీట్‌ ఎక్కినచో సప్లయి ఆగిపోయి మెషిన్‌ నకు రక్షణ నిచ్చును, పట 
ములోచూపిన' చీనియందుగల “భోగములు, 1, తొనెయొక్క-బెస్‌, 2. ముందువెపు 
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మెటల్‌ కవర్‌ (ఫేము, 3, నెటుటకు ఉపయోగించు హేండిల్‌బార్క్‌ 4. ఫోర్క్‌. 
(fork), 5. బోల్డ్‌, 6. (ఫంట్‌ ఐరన్‌వీల్‌, 7. అవుట్‌పుట్‌ ఇర్మినల్స్‌ మై 
గల కవర్‌, రి, "బర్మినల్స్‌ అమర్చబడిన పేటు, 9. కరెంటు ఇండి కేటర్‌ లైటు 
10. స్కూ, 11. కరెంటు రెగ్యులేటర్‌, '12. పుష్‌బటన్‌ సారరు, 18. పుష్‌ 
బటన్‌ స్టాప్‌, 14, పైలెట్‌ ల్యాంప్‌, 15. కరెంటు కం(టోలు స్విచ్‌, 16. 
రిమోట్‌. కం(టోలు ప్ల పగ్‌ బేస్‌, 

(iv) రక్త ఫయర్‌ స్పెసిఫికేషన్‌ లు pein of Rectifier) :- 
సాధారణముగా ఇన్‌ పుట్‌ విభాగము మరియు అవుట్‌ పుట్‌ విభాగముల రెంటి వివ 
రములు తెలియజేయబడుచుండును. ముఖ్యముగా: రెకి నే ఉపయోగించు 
టకు ఈ (కింది వివరములు తెలుపవలెను, 

(A) ఇన్‌పుట్‌ వివరములు (Input specifications) : 

1. సయ్‌ £98 (supply voltage) — 380 - 440 Volts 3 Phase 
50 cycles. 

2. అత్యధిక పవర్‌ రేటు (Maximum rating) — 24. 5 KVA (Kilo 
Volt Amperes) 

ర. (పయిమరీ కరెంటు (Primary current at maximum output ( 
— 36 Amps. 

4. రెజడ్‌ అవుట్‌పుట్‌ (పయిమరీ కరెంటు (Primary current at rat~ 
ed out put) — 31 Amps. 

(వ) అవుట్‌పుట్‌ వివరములు (Output specifications) : 

1.. అత్యధిక ' పవర్‌ రేటింగ్‌ విలువ (ఆపకుండ 60% డ్యూటీ సెకిల్‌ ఆప 
రేషన్‌ వద్ద) - 21.5 KVA 

2. వెల్లింగ్‌ కరెంటు రేంజ్‌ (Range of welding current) — 30 
నుండి 350 Amps. 

వ. అత్యధిక కరెంటు విలువ (100% డ్యూటీ నెకిల్‌ ఆపరేషన్‌లో) _ 
210 Amps. 

4. అత్యధికమైన హాండ్‌ వెల్లింగ్‌ కరెంటు (60% డూ టీ సెకిల్‌ ఆపరేష 
న్‌ లో) __ 300; Amps. 

5. ఓపెన్‌ సర్కూ్యూట్‌ ఓలేజి (06) _. 55-64 Volts _.. 

పె వివరములు ఉదాహరణ కొరకు యివ్వబడినవి, ఆయా కంపెనీలలో తయా 
రగు . లెక్టిఫ ఫయర్‌ లకు పె వివరములలో హెచ్చుతగ్గులు యుండును. 


™ ర్స ఫయర్‌ వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ ల విషయమై సంరక్షణ మరియు జాగ 
తలు :-_ D ఎర్త్‌ కనెక్ష న్‌ కల్లియుండవలెను. 9) సెడ్‌ కవర్లు, 'పై కవర్లు 
తెరిచి రెక్టి ఫయర్‌ ఆపరేషన్‌ చేయరాదు: 3) ఏధైనా .సెద్ద రి పైర్‌ వచ్చినచో అది 
తయారై న కంసపెసీకి' “పంపవ్షలయును. 4) రెక్టిఫయర్‌ విభాగమును.. 6 నెలల 
' కొకసారి కం|పెషర్‌, "గాలిని స పంపి శు భపరచనలెను. ల్ల కూ లింగ్‌ ఫారన్‌ కు 
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సంవత్సరములో ఒకసారి (గీజు, ఆయిల్‌ పెట్టుచుండవలెను, 6) వైర్‌ (బిష్‌తో 
గాని సూదిగాయుండు మెటల్‌" స్రై_9బర్‌వంటి వాటితో రెక్సి ఫయర్‌ పై రుద్దరాదు* 
(౪1) వెల్లింగ్‌ రెక్ట్‌ఫయర్‌ ఉపయోగములు (Applications): = 1, అధిక 
బల మేన పెపు వెల్లింగ్‌ పనికి ఉపయోగపడును, 2. అన్నిరకాల నాన్‌ ఫెర్రస్‌ 
లోహములను వెలు చేయవచ్చును. 3. (పత్యేక ఉక్కు మిశ్రమ లోహములను 
వెల్త్‌ చేయవచ్చును. 4. పలుచని మైల్డ్‌ పల్‌ షీట్లను వెల్డ్‌ చేయవచ్చును. ర్‌, 
A. త సో వెల్లింగ్‌ నకు పనికిరాని అన్నీ తరహ వెల్లింగ్‌ పనులకు రెక్టి ఫయ 
రొతో చేయ వీలగును. 
20.08 D.C. జనరేటర్‌ మరియు A.C. [టాన్స్‌ఫార్యర్‌ అమధ్య భదములు 
వెలింగ్‌లో వాడు ౧౦. C. జనరేటర్‌ మరియు A. 6. (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ ల 
మధ్యగల కొన్ని భేదములు ఈ దిగువ 20.03 న పట్లీలో పేర్కొనబడినవి, 
పట్టి నం, 20.03 D.C. జనరేటర్‌ మరియు శ. స. (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ ల 


మధ్య భేదములు 
D. C. జనరెటర్‌ సెట్‌ | త. C. (టాన్స్‌ఫార్యర్‌ 
1, దీనియందు తిరిగెడి భాగములు 1. దినిలో భాగములు కదలకుండా 
_ గలవు, యుండును. 

2. వీటి వాడుక ఎక్కువ ఖర్చుతో 9. వీని ఖర్చు తక్కువ. 
కూడినది, 

3, జనరేటర్‌ అవుట్‌పుట్‌ పోజిటివ్‌ 3. దీనిలో అర్ధభాగము-1- పోజిటివ్‌ 
"టెర్మినల్‌ వద్ద 2 వంతులు, నెగె ధృవము వద్ద, ఆర్దభాగము నెగె 
టివ్‌ పోల్‌వద్ద శై వంతు ఉప్టము టివ్‌ పోల్‌వద్ద సమముగా ఉష్టము 
పంచబడి వెల్లింగ్‌ పనికి లభిం పంచబడి లభించును, కాదిటై 
చును. కాబట్టి పొలారిటీని తరుచు పొలారిటీని మార్చుటకు వీలుం 
మార్చుకోవలిసి యుండును_ డదు, 

4. ఆర్‌ బ్లో సమస్య అధికముగా బం ఆర్‌్క_-ట్లో సమస్య ఎదురవ్వుదు 

యుండును, = 

ర్‌.. అన్నిరకముల ఎలక్ట్‌డులు అనగా _ 5. కేవలము ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ (0- 
ఫక్‌ పూయబడినేవి మరియు ting) గల ఎలక్ట్‌ డులను 
మెటల్‌ రాడ్‌లు D.C. వెల్లింగ్‌ లో మా(తమే బాగుగ ఉపయోగించ 
వాడుటకు వీలగును, ( ' వచ్చును, క శ 


6. దీనిలో ఆర్‌ ,_ ఎక్కువ నిలకడగా 6. ఆర్‌. నిలకడగా: యుండదు. 
వెలువడును, 
7. ఆర్క్‌ లెంగ్త్‌ చిన్న దిగా వెలు 7. ఆర్క్‌. లెంగ్‌. పెద్దదిగా వెలు 
' వడును. వడును- 
8. D.C. పవర్‌ వలన వెల్లర్‌'కు షాక్‌ 8. A.C. పవర్‌ వలన వెల్డర్‌ కు 
(పమాదం స్వల్పముగాయుండును. షాక్‌ (పమాదము అధిక మైనది, 





21. పలింగ్‌ ఆర్క్‌ = దాని విశేష లక్షణములు 
0 
(WELDING ARC AND ITS CHARACTERISTIC» ) 
ననన 
WEEK NO. 13: Arc - Its ‘characteristics, Arc length, 
advantages and disadvantages. 


WEEK NO. 21: Arc blow - definition - its effects, meth- 
ods to overcome in practice. 





21.01 పరిచయము (Introduction) . 

ఆర్‌ _వెల్తింగ్‌ లో ఎలక్టడు లేక వెల్లింగ్‌ రాడ్డును ఒక కండక్షరుగాను వెల్లింగు 
కొరకు తయారుచేసిన బేసిమెటల్‌ను మరియొక కండక్షర్‌ గాను వెల్డింగ్‌ మెషిన్‌ కు 
కనెక్టుజే సి వాటిద్వారా విద్యుత్తును పంపినపుడు విద్యుత్తు ఆర్‌, చెలువడును అని 
ముందు ఆధ్యాయములో తెలియజేయబడిసది. 

A.C. వెల్లింగ్‌ పవర్‌ సిస్టములో (+) పాజిటివ్‌ "టెర్మినల్‌కు ఎలక్షోడు 
యొక్క లీ రీడ్‌ వెర్‌నూ (—) నెగెటివ్‌ "పెర్మినల్‌కు వర్క్‌_పీస్‌కు అమర్చిన 'లీడ్‌ 
వెర్‌ నూ కనెక్టు చేయబడును, 

కేవలము విద్యుత్తు సరఫరా జే సినంతమా తమున ఆర్‌ ఇ. దానంతట అది వెలు 
వడుట జరుగదు. ఆర్క్‌ను స్టార్‌ చేయుట, దానిని పనికితగ సైజులో సరి 
జేయుట, నిలకడగా యుంచగలుగుట మొదలగు చర్యలు ఆ ఆర్‌, యొక్క కొన్ని 
విశేష లక్షణములపై ఆధారపడ్రియున్న వి, ఈ విశేష లక్షణములు అవుట్‌పుట్‌ 
ఓలెజ్‌ మరియు అవుట్‌ పు ట్‌ కరెంటు విలువనుబటి లభించును, (పతీ 'వెలిర్‌కు ఈ 
విషయము తెలియుటకుగాను ఈ అధ్యాయములో ఆర్‌్క_యొక్క- విశేష లక్షణ 
ములను గూర్చి వివరించబడినది. 


౨1.02 వెల్లింగ్‌ ఆర్క్‌ యొక్క నిర్వచనము (definition) 
ఒక విద్యుత్తువాహక వాయువు (Ionized 25) గుండా ఆగకుండా వెలువడు 
విదుకశ్ళ క కిస్తే 66 వెల్టింగ్‌ కే లేక “ఆర్‌ *” అని నిర్వచింపబడినది. 
[A sustained electrical fae through an ionized 
gas medium is defined as “Welding Arc’”’ ] 
సాధారణముగా ఆర్‌ ,_యొక్క. ఉనికి మరియు pee ఉక 
పరిస్థితుల (పభానము కలియుండును, 
1. కరెంటు రకము 2. పొలారిటీ 3. ఎలక్ట్రాడుయొక్క రసాయనిక సంయోగ 
పదార్ధములు 4. అరీ i గాప్‌ మరియు దానిమధ్య (ప్రవహించు వాయువులు 
ఆర్‌ గప (పభావము కలీయుండును. 
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21.3 ఆర్‌ ను స్టే యిక్‌ చేయుట (Method of striking the. Arc) 





. Fig. 21.01 A 


A ~ ఆర్‌ స్త్రయిక్‌ చేయు 
విధము 


యు తా ధా దా ఆ కా 4 శయ ఆదా వక ఈ PE 









B - ఎలకోడు కోణము 
ఆ 


Fig. 21,02 
en పద్దతిని ఆర్స్‌ ను 
స్ట్రయిక్‌ చేయు విధము 
|” ఆర్స్‌ తో గల ఎలక్ట్రొడు 
2. పేట్‌ పె గీత గీయబడిన చోటు 
3. రాడ్‌ నడపబడు మార్గము 
4, (పారంభములో ఎలక్ట్‌ోడు 
యుంచవలసిన పొజిషన్‌ 


సౌండ్‌ వెల్లింగ్‌ ఆపరేషన్‌లో ఆర్స్‌ ను రెండు విధాలుగా స్ట్రయిక్‌ (strike) 
చేయవచ్చును, 

1. హిట్‌, మెథడ్‌ (Hit method) :- ఎలక్ట్‌ోడును సరియెన _పైజును 
ఎంచుకొని కోటింగ్‌ లేని చివరహో ల్లరులోబిగింప వలెను. మెషిన్‌ "సె “కరెంటు విలు 
వను చాలినంత సెట్‌ చెసుకొని పతక గ్లౌజులు, ముఖమునకు స్కిన్‌ ను 
అడ్డముగా ధరించి ఎడమ చేతితో స్కీ9న్‌ను, కుడిచేతితో హో ల్లరును నట్టుకొని 
సిద్ధపడిన పిదప సప్లయి స్విచ్‌ ను ఆన్‌ చేయవలెను, 


91.01 A పటములో చూపినట్లు పాట్‌. (Hit) మెథడ్‌ లో ఎలక్ట్రోడ్‌ టిప్‌ ను 
90° కోణము చేయునట్లు జాబ్‌ (iob) సి సర్చేస్‌పె 10 లేక 15 మి,మీ.ల 
ఎత్తులో నిలబెట్టి ఎలక్టూడ్‌ కొనతో జాబ్‌ పై తటాలున కొట్టి వెంటనే సుమారు 
9 మి,మీల ఎత్తుకు కేపినచో ఆర్‌. స్ట స్ట్రయిక్‌ అయి ఎలక్టొడు 'వెలుగుచూ కరు 


గుట పారంభించును, 
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సాధారణముగా వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు ఏలె నంతవరకు ఎలక్ట్హొడు జాబ్‌ మధ్య 
కోణము 909లు యుండేలా చేయాలి. అలా వీలుకాని పక్షములో 1.0] వ 
పటము *B” వద్ద చూపినట్లు 15 నుండి 20°ల కోణములో వాలి వెల్లింగ్‌ చేయ 
వచ్చును. ఈ వీధానముసే ఇంగ్లీషులో “వెర్టికల్‌ అప్‌ డొన్‌ స్టోక్‌ మెథడ్‌ *’ 
(verticle up down stroke. method) అని అంటారు, 

9. గీకుడు 'విధానము (scartch method) . పై పద్ధతిలో మొదట వివ 
రించినట్లు వెల్డర్‌ ఎలక్షొ డు హో ల్లరును పట్టుకొని రెడీ అయిన వెంటనే 21.02 
పటములో చూపినట్లు అగ్గిపుల్ల గీ సినట్లు జాబ్‌యొక్క ఉపరితల ము పై ఎలక్ట్రోడ్‌ 

టిప్‌ తో తటాలున గ్‌సి వెంటనే నిట్టనిలువుగా 3 మి॥ మీ॥ల ఎత్తుకు నిలిపినచో 
of స 9యిక్‌ చేయబడును, ఎలక్టూ0ద్‌ టిప్‌ బెస్‌ మెటల్‌ మధ్యగల కాళీలోని 
గాలిద్వారా విద్యుశ్చ క్త్‌ (పవహించుటవలన ఎదురగు అధిక నిరోధమువలన 
క రెంటువిలువ పెరిగి ఎలక్ట్‌ డు మరియు బేస్‌ మెటల్‌ బాగుగా వేడెక్కి స్పార్హ్‌ లు 
పుట ఎలక్ట్‌ డు కాంతిగా వెలుగుచూ మండిపోవును. దీనినే ఆర్‌ స్ట్ర్యయికింగ్‌ 
అందురు, ఇది నిలకడ ( stable ) గా యున్నపుడే వెల్లింగ్‌ చేయుట 
సాధ్యపడుతుంది. 

పైవధముగా ఆర్ట్‌ను స్ట్రయిక్‌ చేయుటకు వెల్డరు బాగుగ (ప్రాక్టీసు చేయ 
వలసి యుండును, స్ట 


20.04 ఆర్‌ యొక్క విశేష లక్షణములు (Characteristics of Arc) 
ర త పు న 


స్ట్రయిక్‌ చేయబడిన ఆర్‌ _ నిలకడగా యుండుటకు కరెంటు, ఓల్లెజి విలువలు 
మరియు దాని లెగ్‌ (length) వగైరా కొలతలు ఆర్స్‌ యొక్క విశిష్ట లక్షణ 
ములకు ఏవిధముగా సంబంధి౦చియుండునో ఈ దిగువ పేర్కొనబడినవి, 


_ (3. ఏల కి9కల్‌ కారెక్షరి స్టిక్స్‌ (Electrical characteristicsy :— 
ఎల క్రిక్‌ ఆర్ట్‌ వెల్లింగ్‌లో తక్నువ ఓల్లెజి, ఎక్కువ కరెంటు గల విద్యుత్తుతో 
వెలువడు ఆర్క్‌ను వినియోగించుదురు. 
ఆర్క్‌ను స 9యిక్‌ చెయకపూర్వం A.C, 
సప్పయి అయినచో ౮0 ఓలులు, D.C. 
సప్పయ్‌ అయినచో 0౮ ఓలులు మించి 
ఓపెన్‌ సర్క్యూట్‌ ఓలెజి asta. 
వెలీంగ్‌ కరెంటు 20 A నుండి 600 
Amps వరకు యుండును. ఆర్‌ ,ను 
స స్ట ౧యిక్‌ చేసిన పిదప ఆర్‌ ,_ను నిలకడగా ' 
యుంచుటకు అవసరమగు. ఓల్టేజి కన్న బర. 21. 03 ఆర్స్‌ గ్‌ యొక్క. 
ఆర్‌,_ను (పారంభములో తయారు చేయు. ' ఎలక (కల్‌: కోరక్టరి స్టిక్‌ 'రేఖలు 


టకు అవనరమగు ఓల్లేజీ హెచ్చుగా యుండవలెను. ఆర్క్‌ స్టార్టింగ్‌ లో 
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సుమారుగా ఓలెజి 30.60 ఓల్త్‌ ల మధ్య యుంపే ఆర్క్‌ స్థిరముగా వెలుగుటకు 
20-40 ఓర్‌ ల మధ్య యుండును, ఆరి, ఏర్పడిన పిదప ఓల్లేజి తగినకొలది 
క ౮0టు పెరిగి ఒక స్థిరమైన కొలతవదనే ఆర్క్‌ నిలకడగా యుండగలుగును, 
ఆర్‌ ఇ ఓల్లేజి మరియు దానికి సరితూగు కరెంటు విలువలు వివిధ దశలలో కొలిచి 
ఒక (గాపుకాగితము ప్రై రెఖాసటమను గీసినచో ఆ రేభాపటములోని వ(కరేఖ 
(curved line) ఆర్‌ యొక్క. ఓల్లెజి-కె ౦టుల విశిష్టల క్షణములను తెలియ 
జేయును. వీటినే ఆర్క్‌్యయొక్క ఎలక్తి 9కల్‌ కా ౮ క్రెరిస్టిక్స్‌ అంటారు. ఆ (గాఫ్‌ ' 
రేఖలను ఓల్ల్‌-యాంపియర్‌ రేఖలు (volt-ampere curves) అనబడును. 


21.03 వ పటములో ఇట్టి (గాఫ్‌ రేఖలు చూపబడెను. వానిలో 1వ రేఖ 
(డూపింగ్‌ కారెక్టరిస్టిక్‌ (drooping characteristic) రేఖ అని పిలువ 
బడును. ఇది పవర్‌ సప్ప్టయ్‌ నెగెటివ్‌ను సూచించును. 2 వ రేఖకూడ ఇట్లిదే, 3వ 
రేఖ సమాంతరముగా యుండుటచే దినిని ఫాట్‌ కారెక్టరిస్తిక్‌ (Flat charac- 
teristic) అందురు. ఇది పవర్‌ సఫయె, పోజిటివ్‌ను నూచించును. 4వ 
రెఖలు రై జింగ్‌ కారెక్షరిస్టిక్‌ను తెలుపును, అనగా సపయ్‌ పోజిటివ్‌ విలువను 
సూచించును, 14 ఓల్ట్‌ల లోపుగల ఓలైజి అయినచో ఆర్‌,.ను ఏర్పరచజాలము. 
40 ఓల్టిలు మించినచో ఆర్క్‌ సరిగా నిలవదు... 

(11) వెల్లింగ్‌ కారెక్టరిస్టిక్‌్స 
( welding characteri- 
stics) జ వఏిటేన్‌ ఆర్‌ యొక్క 
భె తిక లక్షణములు (physi- 
cal characteristics) అని 
కూడ జెస్పవచ్చును. 21.04వ 
పటములో ఫక్‌ కోటింగ్‌ 





పూయబడిన ఎలక్షొ )డ్‌తోఆర్‌్‌- 

ఏవిధంగా ఏర్పడినదో వివరింప 
బడినది. ఇందు ఆర్క్‌ లక్షణ Fig. 21.04 కోటింగ్‌ ఎలక్షో9డుతో 
ములు కూడ వివరింపబడినవి. వెలింగ్‌ ఆర్క్‌ యొక్క స్వరూపము 


1. ఎలక్షో౦డుయొక్క తీగ. 2. ఆర్క్‌ను కప్పిన వాయువులు (8286025 
shield) 5. వెల్త్‌ మెటల్‌ 4. వెల్త్‌ మెటల్‌ పై గల స్టాగ్‌ పొర (512g 
covering) 5. బేస్‌ మెటల్‌ పేటుయొక్క_ లోపూము కరిగి ఏర్పడిన గుం 
(డని గిన్నె ఆకారపు బాట. దీనిని ఇంగ్ల మలో (కాటెర్‌ (crater) అన 
బడును. 6. జాబ్‌ యొక్క మెటల్‌ పేటు t: ఆర్‌, (పవాహము (stream) 
8. ఎలక్‌ )డుపై గల కోటింగ్‌ పొర అనెడి వివరములు జూపబడినవి, 


160 సామాన్య వర్‌షాప్‌ విజ్ఞానము _ వెలర్‌ 
2105వ పటములో ఎల 
కోంిడుపై కోటింగ్‌ లేనపుడు 
గల కొన్ని ఆర్‌, అతణఆస లు 
మరియు ఆర ఏ విధముగా 
ఏర్పడినదో వివరింపబడెను. 
lL; (కాటెర్‌ . ఏ. పోతబోయ 
Fig. 21.05 మెటల్‌ రాడ్‌తో బడిన వెల్స్‌ మెటల్‌ లేయర్‌ 
వెల్లింగ్‌ ఆర్‌, యొక. స్యరూపము 8. ఆర్‌, యొక్క. (పవాహము 
శీ. గుండని టిప్‌ మెటల్‌. దీనిని ““గ్గోోబుల్‌ ౫ (globule) అనికూడ అందురు 
ర్‌, వైర్‌. ఎలక్షో 9డు 6: ఆర్క్‌ యొక్క పొడవు 7, కరిగిన లోహపు (కాజర్‌ 
8. పెనిపెషన్‌ (penetration) 9. బస్‌, మెటల్‌ అనెడి వివరములు 
చూపించబడెను. 
పె విషయములు ఈ దిగువున రాబోవు పేరాలలో ' వివరింపబడినవి, 
21. 10 ఆర్క్‌ పొడవు (410 length) 


(1) ఆర్‌(పొడవు _పాముఖ్యత (importance of Arc length): 
వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు .ఆర్క్‌_యొక్క. పొడవులో హెచ్చుతగులువలన వాతావర 
' ఇములోని నె(టొజన్‌, ఆక్సిజన్‌ వంటి వాయువులు వెల్ట్‌ మెటల్‌ లో విలీనమై 
వెల్త్‌ Slut మారిపోవును. కాబట్టి మంచి వెల్త్‌ జాయింటు ఏర్ప 
డుటకు సక్రమమైన సెజాగల ఆర్‌ పొడవును ఉపయోగించవలెను. 


(11) ఆర్క్‌ పొడ వుయొక్క నిర్వచనము (Definition) = ఆర్‌. 
మధ్యభాగములో ఎలక్షో9డు టిప్‌ దగ్గణనుండి ఆర్క్‌ (కాటెర్‌ అడుగు వరకు 
గల నిట్టనిలువు కొలతను “ఆర్క్‌ 'పొడవు” అందురు. 21.05 వ పటములో 
6 అంశెతో చూపిన కొలత ఆర్‌ పొడవును తెలియజేయును. 

(111) పొడవు, పొట్టి ఆర్‌ లు (1008 arc & short arcs) :— 


ఆర్‌. పొడవును బట్టి l. “పొడవైన ఆర్‌ మరియు య పొట్టి ఆర్క్‌ అని 
రెండు వేరు వేరు ఆర్క్‌లుగా పిలవ బడును. 








బొడమెన ఆర్‌, (long arc} : = ఎలక్తో 9డు కొన నుండి (కౌచెర్‌ 
అడుగు వరకు గల ఆర్క్‌ పొడవు క్‌ లేక మి, మీ లు యున్నచో అట్ట 
ఆర్‌_ను పొడవె న ఆర్‌) (long arc) అందురు, 
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పొట్ట ఆర్‌, ($hort arc) :- ఎలక్ట్‌ోడు కొననుండి (కాబెర్‌ (crater) 
అడుగు వరకు ఆర్‌, యొకు. పొడవు రామి మీల నుండి 4 మి. మీలు 
యున్నచో దానిని పొట్ల ఆర (short arc) అందురు, 


(1౪) పొడుగాటి ఆర్క్‌ వలన చెడుఫలితములు (bad efTects of long 
arc) :- పొడుగాటి ఆర్‌_తో వెల్లింగ్‌ మెటల్‌ నింపినచో 1) ఆ వెల్త్‌ బీడ్‌ 
తక్కువ బలమునూ, అధికమైన పోలో సిటీని కలియుండును. 2) ఆర్కొ.యొక్క- 
ఉషశ కిలో కొంతమేరకు, వాతావరణమువలన తగ్గిపోవును. 3) మెటల్‌ పెని(కే 
షన్‌ (penetration-లోతటునకు చొచ్చుకొనిపోవుట) తక్కు_వగా జరుగును, 
4) ఆర్క్‌ నిలకడగా యుండదు, 5) ఎలక్ట్స్‌డు మెటల్‌ మరియు బెస్‌ మెటల్స్‌ 
యొక్క. కరుగుదల స(కమముగా యుండక “కరిగిన మెటల్‌ ఎక్కువగా స్పొజెర్‌ 
(spatter-&0డలుగా చెదిరి పడుట) అయ్యిపోవును. 6) వొడుగాటొ ఆర్‌, వలన 
“ఆర్‌్‌ఎద్లో” (270 0107) ఫలితము ఎక్కువగును. 7) చుట్టూగల ఆక్సిజన్‌, 
మరియు నై(టొజన్‌ వాయువులతో ఇతర మలినములు వెల్త్‌ మెటల్‌లో పా 
'వెల్‌ ఉ యొక్క సుగుణమును పాడుచేయును. 


(౪) పొట్టి ఆర్క్‌ వలన లాభములు PT TIN 1) వర్‌ పీ 

అతి చేరువగా ఉషమునంతనూ శకేం(దీకృతపరచి బేస్‌ మెటల్‌ త్వరగా besos 
చేరుటకు తోడ్సడును. £) ఎక్కువ సరము (stable) గా యుండును, 

3) ఆర్‌్క్‌_బ్లా లేకుండా చేయును. 4) వాతావరణముయొక్క_ (సభావము ఆర్స్‌ పె 
పడకుండా యుండును, ర) అన్ని వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ లలో కూడ షార్ట్‌ ఆర్క్‌ 
అనుకూలముగా యుండును. 6) పెనిపేషన్‌ (penetration) was, 
7)-వల్లాయ్‌ మెటల్‌ ఎలక్ట్రోడు లుపయోగింప వీలగును. 8) ఎక్కువ బలము 
మరియు డక్టి లిటీ లక్షణములు గలి వెర్డ్‌ జాయింట్‌ ఏర్పడును. 9) 'వెళ్ల్‌లో అతి 
స్వల్పమైన పొరోసిటీ లక్షణము లుండును. . 


(V1) మిక్కిలి కురుచగా గల ను చెడు ఫలితములు (di5-2d- 
vantages of very short Arc) :- 1) తరచూ కరిగించబడు ఎలక్ట్రోడు 
వర్క్‌పీస్‌కు అతుకుకొనిపోవును. 2) వెళ్లి బీడ్‌ క్రమాకారములో లెక తక్కువ 
పెని(పేషన్‌ (penetration) కల్లియండును. 3) ఎలక్ట్రోడ్‌ ను అతి తక్క్కూవ 
ఎత్తులో ఉపయోగించుట కష్టమగును, 


(711) నిలకడైన షార్ట్‌ ఆర్‌ ను నలక ల్చుటకు కొవలసిన. ఓల్లేజి విలువలు 
(the values of voltages require for establishing a stable 
short arc) :— 


సాధారణముగా ఫాట్‌ వెల్లింగ్‌ (flat welding) వర్క్‌లో ఏ.15 నుండి 
6.30 మి,మీ.ల నసెజాల ఎలక్ట్రడు తీగలు ఉపయోగించినచో ఆర్‌ ,. ఓల్లెజి 14: 
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నుండి 25 ఓల్ట్‌ల మధ్య యుండును, కోటింగ్‌ గల ఎలక్ర్‌డుల విషయము లో 
ఓల్లైజి 22-40 ఓల్ల్‌ల మధ్య యుండవలెను, సాధారణముగా మిగిలిన అన్ని 
పొజిషన్‌ అలో 2 నుండి 5 ఓల్ట్‌ లు తక్కువగా యుండవలెను. 
21.06 ఆర్క్‌. ఊదబడుట (Are Blow} లక వంపు తిరుగుట 

(1) ఆర్‌్క--జ్ల్‌ (ArC blow) యొక్క నిర్వచనము (definition) :- 
ఆర్‌, చుట్లూ గల మెటల్‌ భాగములు ఎలక్ట్‌ మేగ్నె టిక్‌ ఫలితమునకు లోనై 
ఆర్‌ జ జ తిరిగిపోవు స్వభావమును లేక పరావరనము జెందుటను “ఆర్ట్‌ - 
బ్లో” అందురు, (The unwanted deflection or wondering of 


welding arc due to the electro-magnetic field caused in the 
space around the arc and its adjacent metal parts). _డీనినే 
ఇంగ్లీషులో ఆర్‌ ,__బౌ (Ar-bంw_౪ఆర్‌ , వంపు) అనికూడ అందురు. ఆర్క్‌. 
బ్లా అనగా తెలుగులో “ఆర్‌, ఊదబడుటి” అనవచ్చును, *ీ 106వ పటములో 
ఈ ఆర్‌్క-ట్లై ఫలితము వివరింపబడినవి, 








A - ఆర్క్‌ వంపు, 








నవ్యా W - వర్క్‌ మెటల్‌ 
సనన G-గౌండ్‌ లేక ఎర్ల్‌ కనెక్షన్‌, 
ఈ “డని 4 E - ఎలక్టైడు, 
etn వగ ట్ట వెల్‌ 
ASE మర్షియు వర్క్‌ మెటల్‌ చుట్టూ ఏర్పడి 


,. విద్యుదయస్కాంత శే త్రములు 
- Fig. 21.06 ఆర్క్‌ _బ్లో 

(11) ఆర్‌,-.బ్లోకు కారణాంశములు2దాని చెడుఫలితములు (Causes and 
bad effects of Arc-blow in welding) :- 

(ఎ) కారణాంశములు (Factors) :- 1) ఆర్క్‌ చుట్టు (పక్కల ఆయ 
స్కాాంత క్షేత్రము ఏర్పడుట ఒక కారణము. ఇది ఎక్కు_వగా'D. C. కరెంటు 
(సవాహములో జరుగును. 2) ఎర్త్‌ ఏల్‌ కనెక్షన్‌ నుండీ వర్క్‌పీస్‌ కు విద్యుత్తు (పవ 
హించునపుడు వర్క్‌_పీస్‌ చుట్టూ విద్యుదయసా్యాం౦తక్షేేతము ఏర్పడి, ఆర్‌. బ్‌ 
కు తోడ్సడును. 8) బేర్‌ ఎలక్టా9డ్‌ (Bare Electrode). ఉ పయోగించినపుడు 
ఎలక్షా9డు చుట్టూ అయస్కాంత పదార్హము ఎర్బోటి వికర్రణ వలన. ఆర్ట్‌. = బ్లో 
నంభవించును. శ్రి క్యా ఎక్కువ 'వెల్టింగ్‌ కరెంటువలన. కూడ ఆర్‌ _ ల్లో. 
సంభవించును, 
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(టి) చెడు ఫలితములు (Bad effects of Arc blow) :- 1) ఎక్రువగా 
ఆర్‌ ్క-=టబ్లో ఏర్పడినపుడు ఆర్ట్‌ యొక్క నిలకడ తగ్గిపోవును. 2) “పోరోసిటీ= 
అనే లక్షణము వెల్త్‌ మెటల్‌ లో కన్చించును. 8) వెల్త్‌ వీడ్‌ ఆకారము బాగుగ 
ఎర్బడదు. శ్రీ కరుగుగల (Fusion) తక్కువగా యుండును. గల్స్‌ అండర్‌ ' 
కటింగ్‌ (Under 0011688) అన లోపము వెల్త్‌ భీడ్‌లో ఏర్పడును. 6) వెల్త్‌ 
మెటల్‌ ఎక్కువగా గుం[డని ముద్రలుగా బెస్‌ మెటల్‌ ఫై పడి బలమైన వెల్త్‌ 
జాయింట్‌ ఏర్పుడదు. దీనిని స్పాణురింగ్‌ (spattering) అంటాడు, 


(11) ఆర్మ్కు-ట్లో ను నివారించు పద్దతులు (methods of క 
for elimination: -1y స న. సష్ష యముని D.C. వవరుస ప యొకు బదు 
లుగా వినియోగించుట. ప తక్కున సెజులలోని ఎలక్రొ9డులను వాడుట 
త్ర వెల్పింగ్‌ చేయబడు భాగములు ముందుగా చవేడిచేయుట. 4) అర్కు. నడప 
బడు వేగమును తగించుట. ర్స్‌ పొడవై న వెల్‌ జాయింట్ల విషయములో 

fy Qe! ot 
“బ్యాక్‌ సైప్‌ "టెక్‌ నిక్‌ *” వినియోగించుట. 6) ఆరు పొడవు నాధ్యమైనంత 
తక్కువగా ($hort 2260) గల దానిని ఉపయోగించుట. గ) [(గొండ్‌ కనెక్షన్లు. 
ఎక్కువ 'పెటుట. 8) ఆర్క్లు కరెంటును తగ్గించుట. 9) ఎర _కాంపును 
ట్‌ i ౧ అవ 0 

వెల్త్‌ జేయబడు జాయింట్‌ నకు మిక్కిలి దూరముగా యుంచుట, 10) ఏలున్న 
సందర్భములో వర్కుపీస్‌ చుటూ వెల్సింగ్‌ లీడ్‌ అను 4,5 చుటుగా చుట్టి మేగ్నె 
టిక్‌ _పథావమును తగ్గించుట. ఖా ఆర్కు_బ్లో యున్న దిశవై పుగా ఎలక్‌ 9డు 
టిఫ్‌ను నడపుట, 12) వర్కుపీస్‌ మరియు ఎలకొ ొ9డుల వ మధ్య కోణమును 
హెచ్చించుకొనుట మొదలగు చర్యలు ఆర్కు_=బ్లా ను నివారించును, 

21.07 ఆర్కు. |కాబర్‌ మరియు మెటల్‌ సెని(శుషన్‌ ల లక్షణములు 


పలు, 





(1) ఆర్కు (కాజెర్‌ (crater) :- ఆరు. వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు బేస్‌ 
మెటల్‌ కరిగి కొంత లోతటు (పదేశము (Depression) 21.05 పటములో 
1వ అంకెతో చూపినట్లు గుండని గిన్నె ఆకారములో ఏర్పడును. ఆరుు_ 
వేడిమి వలన కరిగిన బేస్‌ మెటల్‌ చిన్న మడుగు (51211 p00) గా ఎర్బు 
డును. ఈ పూల్‌లో కరిగియున్న మెటల్‌ ఆర్కుఫోర్సు వలన (పక్కలకు 
నెట్టి వయబడినపుడు లోతటున 21.07 వ పటములో చూపినట్లు గుం(డని మూస 
ఆకారములో బాట తయారగును. దీనినే (కాపర్‌ (crater) అనబడును, 
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Fig. 21.07 
ఆర్‌ [_ (కాటెర్‌ 


పై పటములో = 

(1) (కాటెర్‌ ఉపరితల ఆకాఢము 
దిగువ పటములో 

(2) ఎలక్‌" ఏడు 
(3) pr అడుకోత వ 








(11) పెని పేషన్‌ ని? 3 _ వర్ముపీ పీస్‌ యొక్క ఉపరితలము 
నుండి: ఆర్కువలన కరిగిన బెస్‌ మెటల్‌ పూల్‌ అడుగు (అనగా (కార్‌ 
అడుగు భాగము) వరకు గల లోతు (Depth) ను “వె పెని[ పేషన్‌ '* అందురు. 
'పేని_పేషనీ అనగా తెలుగులో *చొచ్చుకొనిపోవుటో అని అర్థము. ఈ పెని 
_(చేషన్‌ ఎంత ఎకుు.వగా యున్న, జాయింట్‌ అంత దృఢముగా తయా 
రగును. వెల్లింగ్‌ కరెంటు, ఎలక్ట్‌ 9డు వై రటీ మరియు ఆరు. లెం గ్స్‌లవె 
ఆధారపడి హెచ్చుతగ్గులు కలియుండును. 21.04 వ పటములో కోటింగ్‌ గల 
ఎలక్‌ 9డ్‌ ఉపయోగించినపుడు బాగుగ మెటల్‌ కరిగి 'సెని (పేషన్‌ ఎక్కువ 
లోతుగా యుండును. కోటింగ్‌ లేని బేర్‌ ఎలక్‌ డు అయినచో 21.05వ పట 
ములో చూపినట్లు పెని(కేషన్‌ ' భాగము “క” తక్కువ లోతుగా యుండును. 
ఆర్కు లెంగ్త్‌ పొట్టిగా యుం'పే పెనీటే)షన్‌ హేచ్చుగా యుండును. ఆర్కు 
లెంగ్త్‌ పొడవుగా యుంపే పెన్నిపేషన్‌ అల్పముగా యుండును. ఎక్కువ 
వెల్టింగ్‌ కరెంటు యుంపే పెన్నిపేషన్‌ ఎక్కువగా యుండును. A.C. కంపే, 
bD.C.కరెంటులో పెనిి పేషన్‌ బాగుగా యుండును. 





22. పొలారిటీ=దాని(పభావవి 16 
( POLARITY AND ITS INFLUENCE) 





Polarity - Methods of identifications - 
importance and indications for wrong 
polarity. 





22.01 పొలారిటీ యొక్క నిర్వచనము (definition of polarity) 


ఒక విద్యుత్తువలయములో విద్యుత్తు కరెంటు [(పవహిం౦చు మార్గము మరియు 
దిశలను తెలియజేయు పదమును “*పొలారిటీ”” (౦122140 అందురు, 
(The path and direction of flow of current in an electric 
circuit is termed as its ‘‘“polarity’’). 
22.02 పొలారిటీలో రకములు (kinds of polarity) 
పొలారిటీ రెండు రకములు అవి 1, స్ట్రెయిట్‌ (straight) పొలారిటీ, 
2. రివెర్స్‌ పొలారిటీ (TeVEerse polarity). 
1. న)యిట్‌ పొలారిటీ ;- వెల్లింగ్‌' mr 
సర్యూూట్‌లో ఆరి,నకు (ప్రవహించు నన .. 
కరెంటు ధనధృవము (+ ve termi- ₹6' 








౬21) ను, వర్‌,_పిస్‌కు బుణధృవము 7 ) : _ న 
(—ve terminal) ను ఎల క్లో 0డ్‌కు మ న 
కనెక్షన్‌ చేసినచో విద్యుత్తు కరెంటు బుణ Fig. 22.01 

ధృవము వెపును౦డి ఎలక్షో9డు ద్వారా, స్రైయిట్‌ పొలారిటీ 

ఆర్‌ ద్వారా, వర్క్‌పీస్‌ద్వారా గల తీగ వెల్లింగ్‌ సర్కూ్యూట్‌ 


నుండి ధనధృవముకు [పవహించునపుడు విద్యుత్తువలయము ప్పూర్తగును. ఈ 
కరెంటు మార్గము, దిశనే ““సె9యిట్‌ పొలారిటీ” (straight polarity) 
అందురు. 22.01వ పటములో జనరటర్‌' (ఆ) యొక్క కనెక్షన్‌ వర్‌ ,._పీస్‌ 
(కు మరియు ఎలక్టోిడ్‌ లకు సె9యిట్‌ పొలారిటీ పద్ధతిలో చూపదిడెను. 
దీనిని ఇండియన్‌ స్టాండర్డ్‌ స్పెసిఫికేషన్‌ (ప్రకారము “ఎలక్ట్రోడ్‌ నెగెటివ్‌ పొలా 
' రిటీి’” (6160027046 negative po- 
larity) అని చెప్పబడుచున్నది. 
2. రివెర్స్‌ పొలారిటీ ౩. ఆర్ట్‌ వెల్లింగ్‌ 
చేయునపుడు DD. 6, కరంటు జనరేటర్‌ 
(-£-v౭) ధనధృవమునుండి లీడ్‌ 'వైర్‌ ను 
[12.22.02 రివెర్స్‌ పొలారిటీ ఎలక్టో డ్‌ నకు (-ve) బుణధృనము 
వెల్లింగ్‌ సర్క్యూట్‌ నుండి లీడ్‌ వైర్‌ ను వర్క్‌పీస్‌కు కనెక్షన్‌ 
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చేసినపుడు ఆ కరెంటు బుణధృవమును౦డి వర్క్‌_పీస్‌ ద్వారా ఆర్‌్క్కానుండి ఏల 
కోడుకు వెళ్ళి దానినుండి జనరేటర్‌ ధనధృనములోకి(పవహించును, ఈరకమైన 
విద్యుత్తుయొక్క పొలారిటీనే “రివెర్స్‌ పొలారిటి* అందురు, 22,02వ పట 
ములో ఈ కనెక్షన్‌ వివరింపబడినది. దీనిని ఇండియన్‌ స్తాండర్దు స్పెసిఫికేషన్‌ 
(పకారము ““ఏలక్టొ9డ్‌ పోజిటివ్‌” పొలారిటీ అని పిలువబడును. 

22.03 పై9యిట్‌ పొలారీటీ యొక్క లాభములు (Advantages) 


lL. ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ లేని కెర్‌ మెటల్‌ వెర్‌ (bare metal wee యనా 
మరియు “సన్నటి ఫక్‌ కోటింగ్‌ గల రాడ్‌లను ఉపయోగించుటకు వీలగును_ 

2, క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ వెల్లింగ్‌లో ఈ పొలారిటీవలన వర్క్‌ పీస్‌కు బాగుగ ఉష్టము 
లభించి వెళ్లి చేయుటకు '1 బాగుగ వీలగును, 

3, హెపీడ్యూటీ వర్‌్క_పీస్‌ ల విషయములో ప్రేయిట్‌ పొలారిటిగల విద్యుత్తు 
కరెంటు అనుకూల మెనది. 
22.04 రివెర్స్‌ పొలారిటీ వలన లాభములు (Advantages) 


హెవీ ఫక్‌ కోటింగ్‌ గల 'ఎలక్టోోడ్‌లను. ఉపయోగించుటకు ఈ 

గ తోడ్పడును, 

2 నాన్‌ -ఫె(రసన్‌ wa ఉపయోగించుటకు ఈ పొలారిటీ ఉప 
యోగమెనది. క త్త 

క్‌ పలుచని షీట్లు, నాన్‌ = ఫ్యెరస్‌ లోహముల వెల్లింగ్‌ చేయుటకు 
అనుకూలమైనది... . ee 

4: వక్యేక తరహా ఏలక్తో9డ్‌లు (special electrodes) ఏవైనా 
ఈ పొలారిటీ గల కరెంటుతో, వెల్లింగ్‌ చేయబడును. 


29. 05 పొలారిటీ సక్రమముగా "లేనపుడు కనబడు సూచనలు 


( indications 6f wrong polarity ) 
. మెటల్‌ ఎక్కువగా స్నాపెర్‌.. (3042ల) 'అయ్యిపో వును, 
.'ఎలిక్టో9డ్‌ వేగముగా. కాలిపోవుచుండును, 
. 'వెలక్టొిడ్‌ ఎక్కువగా .వేడెక్కి_పోవును. 
ఆర్‌ ,_ను అదుపుచెయుట ర్‌ షముగా యుండును, 
. పెని[ పేషన్‌ (penetration) చాలా స్వల్పముగా యుండును. 
* : ఎక్క్క[న మెటల్‌ డిపోజిట్లు bu (బోన్‌. (brown ) 
రంగులో. ఏర్పడును, . 
7. అధికమైన ఉష్ణము కారణముగా ఎలక్ట్రడ్‌ మెటల్‌ యొకు. స సహజ 
ధర్మములు .మారిపోవును. ష్‌ 
8, బేస్‌ మెటల్‌లో కరుగుదల use పత యుండదు 
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22.06 పొలారిటీని "ఇస్స్‌ చేయు విధము (Testing of polarity ) 


ఒక పాత బ్లూ -(పింట్‌ (డాయింగ్‌ కాగితమును తీసుకొని దానినుండి 50 మి 
మీల వెడలై్సన స్లిప్‌ను కత్తిరించి నీటిలో తడుపవలెను. కరెంటును వెల్లింగ్‌ 
సర్క్యూట్‌ నకు ఆన్‌ చేసి ఎలక్రైండ్‌ హోలర్‌ను తటిసిన బ్లూ=(పింట్‌ కొగిత 
ముపె అదిమి పెట్టినచో, దాని తెల్లని మచ్చ సర్పడినచో వర్కపీస్‌ యొక్క లీడ్‌ 
వెర్‌ జనరెటర్‌ ధనధృవమునకు కనెక్టు చేయబడినదని (గహించవలెన్యు బ్లూ- 
(పింట్‌ కాగితము పై ఎటువంటి మచ్చ “లేనిచో వర్‌ [పీస్‌ యొక్క లీడ్‌ వెర్‌ బుణ 
ధృవమున కే కనెక్టుచేయబడినదని (గహించవలెను, 


ఈ చిన్న పెస్ట్‌ విధానమువలన వెళ్టిర్‌ నకు ఎలక్ష్రికల్‌లో విజ్ఞానము లేనన స్ప 
టికి పొలారిటీని, తెలుసుకోవచ్చును, " 


22.07 పొలారిటీని మార్పుచేయుట (Change of polarity) 








(ఎ) పొలారిటీని మార్చవలసిన ఆవశ్యకత (Purpose of change of 
polarity) ;= A.C. కరెంటు సరఫరా గల. _ మెషిన్‌ విషయములో “*పొలా 
రిటీ మార్చు”? అవసరము రాదు, (పతీ సెకిల్‌లో ఒకే ధృవము అనేకసార్లు పోజి 
టివ్‌గాను మరియు నెగెటివ్‌గాను వనిచేయుచుండు'కే డినికి కారణము, "కాబటి 
ఆర్‌ కరెంటు విలువ మారకుండ స్థిరము {constant) గా యుండును. గీ, 0. 
క ర0టుదిశ మరియు పరిమాణము ఆరిర్‌ (Alt?) అగుచుండును, కాని D.C. 
వెల్లింగ్‌: కరెంటు అట్టుగాక కరెంటు ఏదో ఒకేడిశగా (సవపహించును పోజిటివ్‌. 
ధృనము వైపుగా క 2 వంతు ఉప్లశ క్తి విడుదలై వ్యాపించు. నెగెటివ్‌ ధృవము వైప 

శ వంతు ఉష్పశ కి మాత్రమే విడుదలై. వ్యాపించును. కాబట్టి చేయబడు వర్క్‌ 
ఫిజును, ఎలక్టొరిడు రకమునుబట్టి అధిక ఉస్పము కావల సినపుడు ఒక పొలారటీని, 
తక్కవ ఉష్టము కావల సినపుడు గై పొలారిటీని మార్పులు చేసుకో బడును, 


(ఏ) Wane మార్చు విధము (Method of changing polarity) : 
ప్రస్తుతము తయారై లభించుచున్న వెళ్ళింగ్‌ జనరేటర్‌ లకు ఆధునిక అమరికలుండి. 
దాని కం(టోలు బాక్స్‌లో ఓక బటన్‌ కైపు స్విచ్‌ సహాయముతో క తేలి 
క్షోగా మార్పు చేయుటకు వీలుగా యుండును, 
మిక్కిలి పాత జనరేటర్‌ లె నచో కేబిల్‌ వెర్‌లు 'పెర్మినల్స్‌ నుండి ఊడదీసి 
మార్చి బిగించుకొనుచూ యుండవలెను. 


ofr 
జ 





23. ఆర్క్‌ వెల్పింగ్‌ ఎలక్షొ9డులు 
(ARC WELDING ELECTRODES ) 





WEEK No. 15: Electrodes - Types - object of coating - 
position of flux - characteristics of flux - Indian 
standards classification - criteria for choice of 
electrodes. 


WEEK No. 30: Effect of moisture on Electrodes - Nece- 
ssity and importance of storage conditions - pre- 
heating - local and dtrect. 

23.01 పరిచయము (Introduction) 

గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ లో వలెనే ఆర్క్‌ వెల్లి ంగ్‌లో గూడ ఫిల ర్‌ రాడ్స్‌వంటి 

(పత్యేక మైన తీగముక్క_లు ఫిల్ల ర్‌ మెటల్‌ కొరకు ఉపయోగింపబడును. ఈ 

తీగలు ఆర్‌ 3 వెలింగ్‌ సరూ ్యట్‌లో ఒక విద్యుత ధృవముగా (Electric 

Pole) గా పనిచేయుచూ ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ ను కరిగించుటచే ఖని ws 

(Electrodes) అనే పేరుతో పిలుచుదురు. 

28. 02 ఎలక్షో 9డుల రకములు (Types of Electrodes) 


ఎలక్షో 9డులలో రెండు తరగతులుగా గలవు, ఆవి 1, నాన్‌ “కన్నూ, 
'మేబిల్‌ ఎలక్షో9డులు (n0n-consumable elecrodes)అనగా వాడుచున్ననూ 
కరిగిపోక పొడవు తరగనట్టివి, 2. కన్ఫ్యూ్య మేబిల్‌ ఎల క్రొ9డులు (consu- 
mable electrodes) - అనగా వాడుకొలది. మెటల్‌ కరిగిపోయి పొడవు 
తరిగిపో వునట్టివి. 
1, నాన్‌. కన్స్యూ మేబిల్‌ ఎలక్‌ 9డులు := 

ఇవి వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు కరగక కేవలము ఆర్క్‌ను స్ట్రయిక్‌ జేసి 
వేడిని సరఫరా “చేయను. అందువలన వేస్‌ మెటల్‌ మాత మే కరుగును, ఆవ 
సరమైనచో వేరొక తీగను ఫీల్ల ర్‌ మెటల్‌ గా ఈఆర్క్‌చే కరిగించి జాయింట్‌ పై 
పోతగాపోసి 'వెర్డ్‌ చేయబడును. ఈ ఎలకొ9డ్‌ ఎక్కువ కాలము వాడినపుడు, 
దీనియొక్క కొనభాగము కొద్దికొద్దిగా ఆవిరై పోవుచుండును. ఇవి అధికమైన 
ఉష్లోగతవద్ద మండుచూ కరిగిస్రోని కారణమున వీటిని “రి ప్రాక్టరీ * (Refra: 
ct01y)-అఆగ్ని లో కాలినను బూడిదకాని) తరగతి ఎలక్షొ 9డులనికూడ అందురు. 

ఈ ఎలక్ష్ర్‌9డులు ఎక్కువగా (గాఫెట్‌ (graphite) మరియు కర్చ్భనము 
(carbon) వంటి అలోహాకరగతి (Non-metalic) లోహములతో తయారు 
చే మబకుము. అత్యధికమెన మెర్పెంగ్‌ పాయింట్‌ గల టంగసన్‌ (0085635100) 
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లోహపదార్థముతో కూడ ఈ రకప్ప ఎలక్ట్లోడులు తయారగును, లోహము పేరుతో 
ఈ ఎలక్ట్‌ కదులు లభించును. వీటి వ్యాసము 5 మీ,మీల నుండి 25 మి,మ్మీలు 
యుండి పొడవు 300 మి.మీ,లు యుండును. 

ఉపయోగములు (applications) ఎఎ. వీటిని ఆర్‌). వెల్డింగ్‌ చేయుట కే 
గాక, (పీ-హీటింగ్‌ (pre-heating), మరియు ఆర్క్క్‌కటింగ్‌ వంటి పనులకు 
వొాడబడును మరియు నవీన వెల్డింగ్‌ విధానములు వంటి కార్బన్‌ ఆర్‌ ,_వెలింగ్‌ 
పద్దతి, టంగస్టన్‌ ఇనెర్స్‌ గ్యాస్‌ వెలింగ్‌ “TIG’’ (Tungsten Inert Gas 
arc welding) పద్దతులలో ఎక్కువగా ఉపయోగింపబడును, 

2. కన్ఫూ్యమెబిల్‌ ఏలక్ట్‌డులు (6015492016 electrodes) ఏ. 

మాన్యువల్‌ ఆర్క్‌ వెలింగ్‌లో వాడెడి అన్నిరకాల సైజుల ఎలక్ట్రైడులు ఈ 
తరగతి కే జెందును, ఇవి ఏ మెటీరియల్‌ తో తయారయిన వో ఆ ఫీరుతో పిలువ 
బకుచు౦డును, సో ముఖ్యముగా ఫన్‌ ఆ ఫెరని ఎలక్ట్‌ డులు (non- 
ferrous electrodes); 2, ఫెస్‌ ఎలక్ట్హ్‌డులు Has electro- 
des) అని రెండు వర్గములుగా విభజింపవచ్చును. 


1. నాన్‌ _ ఫెర్రస్‌, ఎలక్ష్రైండులు (non-ferrous electrodes) :— 
వెల్లింగ్‌ చేయబడే బేస్‌ మెటల్‌ కాంఫోజిషద్‌ కు సరిపో వునట్టు ఈ ఎలక్‌ (టోడులు 
కూడా అదే కాంపోజిషన్‌ లో తయారగును, , వీనిలో 1) నికెల్‌, రాగి కలిసిన 
మోసల్‌ మెటల్‌ (monel metal) రకపు ఎలక్‌ [టోడులు, 2) అల్య్యూమిని 
యమ్‌ ఎలక్‌ (టోడులు, 3) అలూ ్యమినియపు మి(శమలో హపు ఎలక్‌ (టోడులు, 
4) అల్యూమినియం (బ్రాంజ్‌ ఎలక్‌ (టోడులు, 5) లెడ్‌ (బాంక్‌ (lead- 
bronze) ఎలక్‌(టోడులు మరీయు 6) ఫోస్సార్‌ (బ్రాంజ్‌ ఎలక్‌ _టోడులు . 
(phospher bronze electrodes) అను రకములు లభించును. 


ఇవి నాన్‌ _-ఫెరస్‌ లోహముల ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ పనులలో వాడెదరు, ఇవి 
నకు D. C. క రెంటు: సరఫరా గల మెపిన్‌ లతోనే వాడుదురు, ఏటి'పై 
ఫక్స్‌ (lx) పొర యొక్క (పాముఖ్యత అంతగా యుండదు. 


2. ఫెరస్‌ ఎలక్‌టోడులు (ferrous electrodes) అనగా ఇనుము 
ఉక్కు. లోహములు మరియు వాటి మిశమ లోహములతో చేయబడినవి, వీటిలో 
1. మెళ్ల్‌ స్టిల్‌ ఎలక్‌ (టోడులు (M.S. electrodes), 2. హై కార్బన్‌ స్పిల్‌ 
ఎలక్‌ (టోడులు (High carbon steel electrodes), ఏ, మి(శమ 
ఉక్కు. లోహపు ఎలక్‌ బోడులు (Alloy steel electrodes), 4. సైయిన్‌ 
లెస్‌ సిర్‌ వలక్‌(టోడులు (Stainless steel electrodes), మరియు 
ఖ్‌ క్యాస్ట్‌-ఐరన్‌ (Cast lron) ఎలక్‌ (టోడులు అనెడి రరములు లభించు 
చున్నవి, ఆయా లోహములను ఆర్క్‌ వెలింగ్‌ చేయునపుడు అదే లోహముతో 
తయారైన ఎలక్‌ (టోడులు వినియోగించుట అవసరము, 


176 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్లీర్‌ 
23.03 ఎలక్షో౨డుపై ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ (ప్రాముఖ్యత 
(Importance of flux coating on electrodes) 

(ఎ) ఫక్‌ పొజిషన్‌ :;- పరకాల ఎలక్‌ (టోడు లన్నియూ వాటిపై ఫ్లక్స్‌ 
అనెడి రసాయనిక పూత ౫ పెట్టబడి తయారుచేయబడి లభించును. ఫక్‌ మొక 
పొజిషన్‌ నుబట్లి ఈ దిగువ "పేర్లతో వివరింపబడుచున్నవి. 

1, బేర్‌ ఎలక్‌ (బోడ్‌్స్‌ (Bare electrodes) 

2, లెట్‌ కోశెడ్‌ ఎలక్‌ (టోడులు (Light coated electrodes) 
5, మీడియం కో బడ్‌ (Medium coated) ఎలక్‌ (టోడులు 

4. హెవీ కో శుడ్‌ ఎలక్‌ (టోడులు (Heavy coated electrodes) 

93.01 వ పటములో “4” 
వద్ద ఫ్రక్స్‌పొరలేని ముడిలోహపు 
mrt ఎరిక్‌ వోడు (Bare elect- 
Ta trode) ‘B’ వద్ద ఫ్లక్స్‌ పూత 


రా దాదా లా AE నాగా నాలా రా గా రారారా TAY) 
జ్‌ 











చను 





by డ్ర్‌ వ బెట్టబడిన ఎలక్‌ (టోడులు ఏవ 
. రింపబడినవి. దీనిలో “1” ఎల 

Fig. 23.01 ఎలిక్టో డులు కడ కోర్‌ వెరి ళ్‌ ట్ట) యొక్క 
A = బేర్‌ ఎలక్టో డ్‌ డయామీటర్‌ (వ్యా స మును 

ఏ = కో టెడ్‌ ఎలక్షో9డ్‌ తెలుపును ఎలక్‌ (టోడు హో ల్ల 


రుభో బిగింపబడుటకు వీలుగా కొన భాగము “4 పె పె 90 నుండి 30 మి. మల 
పొడవులో ఫ్లక్స్‌ పూత యుండదు. “2” ఎలక్‌ (టోడువై ఫ్లక్స్‌ పొజిషన్‌ను 
చూపును, ఎలక్‌ (టోడుపై పూయబడిన ఫ్లక్స్‌ యొక్క మందము (thickness) 
కోటింగ్‌ ఫా్యక్షర్‌. (coating factor) అనే విలువ పె పె ఆధారపడి యుండును, 
| ఫక్స్‌కో టింగ్‌తోనహా ర 
ఎలక్‌ (టోడ్‌ కోర్‌ వైర్‌ యొక్క వ్యాసము 

పె సూత్రముతో కట్టిన 'ఆ సంఖ్యయొక్కం విలువనుబట్టి పైజెప్స్‌న రకాలు ఈ 
[క్రింది విధముగా వ గీకరింపబడిన వి, 

1. కోటింగ్‌ ఫ్యాక్షర్‌ విలువ “1” అంటే బేర్‌ ఎలక్‌ (టోడులు 

2. కోటింగ్‌ ఫ్యాక్టర్‌ విలువ 1.25 గలవి లైట్‌ కో అడ్‌ ఎలక్‌ |టోడులు 

5. కోటింగ్‌ ఫ్యాక్టర్‌ విలువ 1.45 లోపు గలవి మీడియం కో శెడ్‌ 

ఎలక్‌ (టోడ్‌లు 


ds కోటింగ్‌ ఫ్యాక్టర్‌ విలువ 1. 6 నుండి 2.2 వరకు గలవి 
హెవీ కోజెడ్‌ ఎలక్‌ (టోడులు 





అనగా కోటింగ్‌ ఫ్యాక్టర్‌ విలున = 
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యి (ల్ల) ॥ 

మాను్యవల్‌ ఆర్‌ ,.వెల్లింగ్‌లో బర్‌ ఎలక్‌ (టోడులు తేలికరకపు జాయింట్ల కే 
వినియోగింపబడును. మిగిలిన అన్ని తరహాల వెల్టింగ్‌ వర్క్‌-లకు కో శెడ్‌ 
ఎలక్‌ (టోడుల నే ఎక్కువగా వాడెదరు, 

(బ్ర (1) ఫ్లక్స్‌ యొక్క నిర్వచనము (Definition of flux) :- 
(02566) రూపములోగాని, పొడరు రూపములోగాని ఎలక్‌ (బ్రోడుల పై పూత పెళ 
టకు ఉపయోగించు (పత్యేక రసాయన పదార్దముల మిశమమును “ఫ్లక్స్‌” 
(180 అందురు, 

(11) ఫ్లక్స్‌ యొక్క ధర్మములు (Characteristics of flux) :— 
1) ఆక్సిడేషన్‌ అను రసాయన (ప్ర(కియను చేయును. 2) చడచేయునపుడు 
తేలికగా కరిగిపోవును, 3) వెల్త్‌ మెటల్‌ ధర్మములను వృద్ధిజయగలుగును. 
4) తక్కువ మెల్లింగ్‌ పాయింట్‌ కలియుండును. 5) మెటల్‌ కన్నా తెలికె నదె 
యుండును. 6) రిడక్షన్‌ (Reduction-క్షయకరణచర్య) అను రసాయనిక 
ప్రక్రియ చేయకల్షినదై యుండును, 7) స్తాగ్‌ను ఏర్పరచి తిరిగి చల్లారిన పిదప 
తేలికగా విడిపోవునట్ల లక్షణము కల్లియుండును, రి) గ్యాన్‌ షీల్లింగ్‌ నిచ్చునట దె 
యుండును, 

(సి) ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ యొక్క ఉద్దేశ్యములు (objects of flux coat- 
ing) లేక ఫ్లక్స్‌ యొక్క పనులు (Functions of flux) :— 

1) కరిగిన లోహపు మడుగు (౭1d 001) ను చుట్ట సాగ్‌ (3128) 
పొరను ఏర్పరచి వాతావరణములోని మలిన వాయువులతో విలీనము గాకుండా 
చేయును, . " 

11) ఆర్క్క్‌ను A.C. వెళ్లింగ్‌ లో నిలకడగా వెలుగుటకు తోడ్పడును, 

111) కావలసినంత మేరకు మెటల్‌ పెని(కేషన్‌ పొందుటకు తోడ్పడును, 

Vv) వెల్త్‌ మెటల్‌ ఆక్సీకరణము జెందకుండాచేసి శు(భపరచును. 

Vv) కోటింగ్‌ పూయబడిన ఫ్లక్స్‌లో కొన్ని (పత్యేక రసాయనములను 
కలిపి వెల్త్‌ మెటల్‌కు కొన్ని లక్షణములను సమకూ రృవచ్చును. 

V1) ఎలక్‌ (టోడ్‌ మొత్తం వేడెక్కకుండా ఉష్ణమునంత నూ కేం దీకృత ము 
చేసి ఎలక్‌ (టోడు బాగుగా వెలుగుటకు తోడ్పడును, 

v1) వెళ్ట్‌ మెటల్‌ ఎక్కువగా కరిగి ముద్దలుగా (పాకిపోకుండజేసి వెల్త్‌ 
వీడ్‌కు మంచి రూప్ప, నునుపు వచ్చునట్లు చేయును, 

౪121) గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ను ఏర్పరచును. 

1x) వెల్లింగ్‌ స్పీడుగా చేయుటకు తోడ్చడును, 


(1. 


EE gel 


172 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము '- వెల్డర్‌ 


(డి) ప్లక్సు కోటింగ్‌ పదార్హములో గల సంయోగ పదార్ధములు (composi- 
tion of the flux coating) :— సక్సు కోటింగ్‌ తయారునకు పలయు 
సంయోగ పదార్హములు, అవి చేయు పనులు ఈ దిగువ వివరింపబడెసు, 

1. ఆక్సీకరణ రసాయనములు (Oxidising chemicals) :- ఐరన్‌ 
ఆక్సైడ్‌ పొడి ముఖ్యమైసది, ఇది వెల్ల్‌ మెటల్‌ “స్వేచ్చగా వ్యాపించుటకు ద్‌ హ 
దము జేసి వెళ్డ్‌ రూపును వృద్దిజేయుటకు సహకరించును. 

2. రెడ్యూసింగ్‌ కెమికల్స్‌ (Reducing chemicals) :- కొన్ని మలి 
నములను పహారింపజేసి వెళ్ల్‌ మెటల్‌ను శుద్దిచేయునవి, ఫె(రో మాంగనీస్‌ అనే 
పదారము ముఖ్యమైనది. -. 

3, అయనీకరణ రసాయనములు (10112188 chemicals) :— విద్యుతి 
ఆర్‌ ను నిరాటంకముగా ఎలక్షో9డ్‌, ద్వారా (పవహించుటకు ఎలరక్టాను అయా 
నులు కారణము. కాబట్ట ఇవి బాగుగ (పవహించినపుడు విద్యుత్‌ ఆర్‌ ను సరిగా 
సంరక్షింప వీలగును, రూటయిల్‌ (Rutile) అను పదార్ధము ముఖ్యమెనది, 

4. స్తాగ్‌ను తయారుచేయు పదార్దములు (slag forming chemicals) :- 
డోలమైట్‌, మాగ్నెమైట్‌ల కార్చొనేట్లు ప్రక్సుతో కలియుటచే మెటల్‌పూల్‌ పె 

“నాగ్‌ను తయారుజేసి పొరవలె కప్పివేయును, అందువలన వాతావరణములో 
గల వాయువులు, మలినములు విలీనము కావు. 

ఎ. ఆర్గానిక్‌ పదార్దములు (organic substances) ;- సెలూ్యలోజ్‌, డెక్సి 
(టిన్‌ (dextrine), వుడ్‌ ఫ్లోర్‌ (7౦౦4 కేంం మొదలగునవి ఆర్గానిక్‌ పదా 
ర్భముల జాబితాకె చెందును. ఇవి ఎలక్‌ (టోడు వద్ద కరిగిన మెటల్‌ జాయింట్‌ నకు 
చేర్చుటకు వలయు గ్యాస్‌లను ఉత్ప త్తి చేయును. . 

6. బైండల్సు (51060645). కోలైన్‌ (620110, టాల్క్‌ (౭10) 
వంటి సదారములు ఫక్సును, ఎలక్‌ (బ్రోడును చుట్టి ఆంటిపెట్టి యుండుట కొరకు 


ల్‌ 


ఉపయోగపడును. , 
23.04 ఎలక్షా ఏడ్‌ ల సెజులు మరియు స్పెసిఫికేషన్‌ లు 








( Electrode sizes and specifications ) 

(ఎ) ఏలక్టో9డు బదులు (81268 0 electrodes) వ ఆ ఎలక్టో9డ్‌ యొక్క 
కోర్‌ వెర్‌ యొక్క వ్యాసము ఆధారముగా ఎలక్‌ (టోడ్‌ యొక్క నె జును మరియు 
కొలతను నియమించెదరు. ఈ కొలత 1మి. మీ. నుండి 125 మి, మీ.ల 
సరిమితిటో యుండును, 

ఈ నె జూలు వెల్త్‌ కు కావలసిన బలమునుబటి ఉపయోగించెదరు, మారె. 

రా ర 
టులో లభించు . ఎలక్షో ఏడు సెజులు ఈదిగువ పటీ నంబరు 28.01! లో 
న్‌ . ట 
వివరింనబడినవి , 
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పట్‌ నంబరు 28.01 ఎలకోసడ్‌ సె సె జూలు 





వంకాడ వాము న వారన. 
మి.మీ.లలో. '“. మిఃమీ.లతో 

1. 150 గాని 200 మి.మి. ల లొపల గాని 

2.25 తయారగును. 2 

1.6 150 లేక 250 మి.మీ లు. 

2 2000, 250, 800, 850 పొడవులలో లభించును. ' 

28 250, 800, 350 పొడవులలో లభించును. స? 

3.15, ఈ 5, 

6.8, 8, 10». $ [0 లేక 450 మి.మీ.ల పొడవులలో seals, 

12.5 సెజులు 








(బి) [.5. 1. స్పెసిఫికేషన్‌లు (Specifications of electrodes) : 
మెటల్‌ ఆర్క్‌ వెల్తింగ్‌ లో ఉపయోగింపబడు ఎలక్షో 9డ్‌లు వివిధ తరహోల 
పనులు మరియు రకాల 'లోహములను వెల్త్‌ చేయుటకొరకు ఎంపిక చేయుటకు 
అనుకూలముగా ఇండియన్‌ స్టాంఢర్లుల సంస్థవారి అనేక ఎలక్‌" 9డు స్పెసిఫి 
కేషన్‌లు (వివరములు) మరియు కోడ్‌ (0066) లు నియమింపబడినవి. ఈ 
నియామకములు (పతి ఎలక్షై9ిడ్‌ల తయారీ కంపెనీల వొకెట్ల పె కోడ్‌ అక్షర 
ములతో ము [దించి అమ్మబడును. 
(౨) (ఫిక్స్‌ లెటర్‌ వివరములు := ఈ క్రోడ్‌ లేబిల్‌ పై గల (ప్రధాన వివ 
రములు ఈ దిగువ 29.02వ పటములో వివరించబడినవి. . 
polarity and voltage 


Dent positions ఏ F, H “D+ A990 
current | 
rafge:: 

Is M 325-415 Pp 957 125 

| hes 





cenforms to గ్‌ 514-1970 ~I& 11 
Fig. 23.02. ఎఅక్షోండ్‌ పొకెర్‌ పై. ము(దింపబడిన 
లేబిల్‌ (lable) వివరములు ($pecificatiions) 
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బలము (Tensile strength) ను నూచించును, మెల్‌ సల్‌ వెల్లింగ్‌లో వాడు 
ఎలక్‌ )డుల వెల్త్‌ మై90'గ్స్‌ 'గ్‌ను రెండు తరగతులుగా విభజించి సూచించిదరు. 
అవి చో॥మి॥ మీ॥ నకు 42 నుండి 5? కి॥ _గా॥ల బలము గలవి ఒకటవ తరగతి 
గాను, చ॥మి॥మీ॥నకు 5£ నుండి (9 కి॥[గాఃల బలము గలవి రెండవ తరగతి 
గాను విభజింపపడినవి, 

పె ఉదాహరణ తేబిలొలో 41 కలదు కాబట్టి ఈ "ఎలక్ట్‌ 9డులు మొదటిరకపు 
బలమెన వెల్త్‌ లకు ఉపయోగించెదరని సూచించును. 

Gi గ్గ వ స్థానము అంకె వివరములు (meaning of 6th digit) :- 
ఇది ఎలా౦గేషన్‌ శాతము (Percentage Elongation) ను, మరియు 
ఇం పేక్ట్‌ (impact) శకి విలువను సూచించును. క 1, 28; 4 మరీయ 5 
అను అంకెలలో శెలియజేయబడును. 

పటములో, గల లేబిల్‌ లో 6వ స్థానములో“ గ్ర 'కలద్దు కాబట్టి ఎలాంగేషన్‌ 
శాతము కల అని తెలియజేయును. | . 

0: సఫిక్స్‌ లెటర్‌ ల వివరములు (meaning of suffic men 

సె లేబిల్‌ చీటిపై గల కోడ్‌ నంబరు చివర J,K,L,H మరియు అనే 
అక్షరములు ఉదహరింపబడును. 

శే - ఐరన్‌ పొడర్‌ కోటింగ్‌ గల ఎలక్షొ9డ్‌ యొక్క వెల్‌ మెటల్‌ : పునరుద్ద 
రింపబడు శాతము 110 నుండి 180 వరకు యుండునని తెలుపును. క? 
tage of metal recovery with iron powder coated electrodes 
is 110to 130 percent). దీనిని ఈ దిగువ సూ(తముతో లెక్క_కట్లుదురు. 

9%. మెటల్‌ రికవరీ . (M+M)-M, 

M, mR My 
ఆనెడి సూ(తములో' కనుగొనవచ్చును,' | 
దీనిలో M, = బన్‌ మెటల్‌ పీస్‌ యొక్క మాస్‌ (Mass) లేక (దవ్యరాళి 
MM _ వెల్త్‌ మెటల్‌ యొక్క (దవ్యరాళి 
M, - ప్రారంభములో ఎలక్షొ9డ్‌ కోర్‌ వై ర్‌ యొక్క (దవ్యరాశి 
M, = అంతములో మిగిలిన uta ముక్కల (దవ రాశి, 

K- 8010 150 శాతము 

L- 150 శాతము పెన మెటల్‌ రికవర్‌ చేయబడును. 

H- హైడోజన్‌ ఫక్స్‌ కం(టోలు గలినది అని అర్థము. 

P- ae లోతె న పెని పేషన్‌ పొందవచ్చునని ar 


23] ఆర్‌ వెల్లింగ్‌ ఎలక్టోడులు 177 
98 05 ఎలక్టోడుల ఎంపికలో పరిగణించబడు ఆంశములు 


are mba గా కా cheikh త్తు Wp Ri గా శశ 


( Crea for choice of Electrodes ) 

సరియున రకము విలా యును ఎంచుకొని వెల్టింగ్‌ చేసినచో ఆ వెళ్ళ జాయింట్‌ 
నకు కొవల సిన ధర్మములు పొందును. కాబట్టి. ఈ (కింది అంశములను దృష్టిలో 
యుఎచుకొని పర్క్‌నకు తగిన ఎలక్ట్రాడ్‌ను ఎంపికచే యబడును. 

(1) వెల్స్‌ జాయింట్‌ నప అవసరమగు యాం(త్రక లక్షణములు 

(11) వెల్త్‌ మెటల్‌యొక క్క. ఉపరితల చక్కదనము (surface finish) 

(111) డిపోజిట్‌ చేయబడు వెల్‌ మెటల్‌ యొక్క పరిమాణము 

(iv) వెల్త్‌ జాయింట్‌ రకము స రన్‌ (run) ల సంఖ్య, 

(౪) వెల్త్‌ బిడ్‌ యొక్క ఉపరితల ఆకారము మరియు కొలతలు 

(౪7) వెల్లింగ్‌ చేయబడు పొజిషన్‌ 

(౪11) కరెంట్లు సరఫరా రకము (AC లేక D(0).మరియు పొలారిట 

(17111) బేస్‌ మెటల్‌ యొక్క సంయోగ లోపా పదార్దములు 

(1౫) వర్క్‌పీస్‌ మందము మరియు 

(౫) ఫక్‌ కోటింగ్‌ రకము 
23.06 కొన్నిరకాల మైల్డ్‌ స్టీల్‌, మరియు మి(శ్రమ ఉక్కులోహముల ఎలక్ట్‌ 
డులు అవి ద్రమాగింపబడు సందర్శ్భములు. 


శాసనం TRE eet hE ర Foe N ETE: HEM LST ORT క 1 Freee స wearer m eee ten అను యముగొన్లో 7 ఇ 2 చారానారాా mais mwa pret తాం నాయన 


(1) IS:M 100-264 రకము ఎలక్షొడులు :=== ప్‌లెనులకు, (పెజర్‌ 
సా(తలకు,, స్టోరేజి న వగైరా వెల్లింగ్‌లో 
_్రయోగింతురు, 

(2) 15 : M:206, 216 రకము: ఎలక్షొడ్‌ లు $= పల్‌ ఫర్ని చర్‌, టక్‌ 
మరియు బస్‌ బా కీలు, గేట్లు, (ల్స్‌ వగైరా వెల్లిం 
గ్‌లో వినియోగింపబడును... 

(3) 15: M 307 264, M316, 263: M 317-274: ఎ వ్యవ 
సాయ పనిముట్లు, రైల్వే. వాగన్‌ లు ఓడల విభాగ 
ములు, Sun నల్‌ టా్య్యాంక్‌లు మరియు గృహ 
నిర్యాణ కట్టడముల లోని వెల్లింగ్‌లో వాడుదురు, 

(4) IS: M496, 274 :— శేడియో (గాఫిక్‌ క్వాలిటీ గల వెల్ల్‌ లను 
పొందుటకు ఈ రకపు ఎలక్‌ డులు వాడెదరు, 


(5) 15: M922 411 P :— రోటరీ కిలన్‌ భాగములు (parts of 
Rotary kilns), భారీ పెట్టు, దూలములు, “పెర్‌ 
బాక్స్‌లు వగైరా వెల్లింగ్‌ పనులలో ఉపయోగింతురు, 
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(6) 15 ; M 616-479 H :— ఆటోమోబైల్‌ ఇంజన్‌ ల (కాంక్‌ షాఫ్ట్‌ 
లపె మెటల్‌ బిల్‌ చేయుటకు, రైలు పట్టాలు బట్‌ 

వెల్లింగ్‌ వగైరా వెల్లింగ్‌ వర్‌్కలకు వాడెదరు. 

(7) IS : E 611-31 D :— క్రోమియం సీల్‌ సేటు, రసాయనములు 
తయారగు పా(తలు వగైరా వెల్లింగ్‌లో వినియో 
గించెదరు. 

సూచన (Hint) :~ పై జెప్పబడిన రకాలు ఉదాహరణ పూర్వకముగా 

కొన్నింటినిగూర్చి మాత్రమే వివరింపబడినవి, 151 బుక్‌లో చూసినచో అనేక 
మెన కోడ్‌ నంబర్లు వాటి (పత్యేక [ప్రయోగములు తెలియును. 
23.07 ఎలక్టొడ్‌లపె తేమయొక్క (ప్రభావము 


(Effect of Moisture on electrodes) 

దర్ప కాలంగా ఎలక్ట్‌ డుల ను తెమ వాతావరణ పరిస్థితులలో నిలయుంచినచో 
ఫక్‌ కోటింగ్‌ యొక్క “పోర్‌” (p0r6-సన్నటి రం(ధములు) లలో చేరు 
కొని ఎలక్టొ9డ్‌ యొక్క కోర్‌ వెర్‌ను (తుప్పు పట్టించును, ఈ (తుప్ఫువలన ఎల 
కోడ్‌ మై గల ఫక్‌ కోటింగ్‌ అక్కడక్కడ పొడగును. ఇట్ల ఎలకాండ్‌ లత్‌ 
వెల్లింగ్‌. చేయుట కుషక్రమించునపుడు సక్రమమైన ఆర్‌ వెలువడదు, అంతియే 
కాకుండా 'వెల్డ్‌ మెటల్‌కు అవసరమగు యాం(త్రక ధర్మములు (Mechanical 
properties) సమకూడవు, 

తేమకు గురికాకుండా సహజమైన పరిస్థితులలో దీర్గకాలము దాచినపుడు ఎలక్‌ 
(టోడ్‌ ఉపరిభాగము పై తెల్లనిపొర ఏర్పడును. ఆమ్లగుణము గల సిలికేటు పదా 
ర్భము"వాతావరణములోని కారన్‌ -డై ఆక్సైడ్‌ తో రసాయనిక చర్యకు గురి అగు 
టచే ఈ తెల్లని పదార్ధము ఏర్పడును. ఈ పొరవలన ఎలక్‌ (టోడ్‌ ఏవిధముగానూ 
చెడిపోదు, 

29,08 ఎలక్‌ (బోడ్‌ల భదత మరియు నిల్వచేయు విధానము 

( Storage and care of Electrodes ) 

(ఎ) భ(దత :- పై పేరాలో వివరించినట్లు తేమకు గురిమైనచో ఎలక్‌ (టో 
డులు పాడగును కాబట్టి, (వతే్యక (శద్ద వహించి, ఎలక్‌ (టోడులను భదపరచి 
నిల్వచేయబడును, కొన్ని సూచనలు ఈ దిగువ తెల్పినవి పాటించవలెను, 

"బ్ర గాలిలో తేమ (humidity) ఎక్కువగా గల గదులులోగాని, వాతావర 
ణములోగాని ఎలక్‌ (టోడ్‌ లను యుంచరాదు. 2) ఒక మంచి పొడిగా యుండెడి 
అరలు గల వీరువాలలో పెటి ఎలక్‌ (టోడులను భ(దపరచవలెను, ఈ వీరువా 
(cabinet) అరలలో తేమను హరించెడి “సిలికా జిగురు” ముక్కలను వాడ 
వలెను. 3) ఎలక్‌ (టోడులను హేండ్లింగ్‌ చేయునపుడు సున్నితముగా హౌండ్రిల్‌ 
చేయవలయును, 4) సరియైన స్టోరేజి (6407266) సదుపాయములు కల్పించని 
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ఎలక్‌ [టోడ్‌లు దీర్భ కాలము నిల్వచే సినపుడు ఫక్‌్స కోటింగ్‌ ఆంటింపు రాలి 
పోపును. కాబట్టి తేమను తొలగించుటకు అవి తరచూ వేడిచేయబడుచూ యుండును, 
ర) ఎలక్‌ (టోడులను యధేచ్చగా డంప్‌ (4400) చేయుట, వంచబడుట మొద 
లగు పనులు చేసినచో వాటియొక్క ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ దాలిపోవును, అట్టి ఎలక్‌ (టొ 
డులు నిరుపయోగమయిపోవును. 6) ఎలక్‌ టోడులను త్వరగా గుర్తుపట్టుటకు 
వీలుగా కంపెనీ సరఫరా చెసిన పొకింగులలోనే భ(దపరచవలెను.. 


(బి) ఎలక్‌ (టోడులను హీటింగ్‌ చేయుట (heating of electrodes) : 
ఎలక్‌ (టోడులు వాడుటకు ముందుగా అవి పొడి (dry) గా యుండుటకు జా (గత్త 
పడవలెను, అందులకుగాను (సత్యేకమైన ఎలక్‌ 9క్‌ హీటింగ్‌ ఓవెన్‌ (6160- 
tric heating oven) లో పెట్టి వేడిచెయట అవసరము, కొద్దిపాటి తేమ 
కలిన ఎలక్‌ బ్రోడ్‌ లను 200 నుండి. 250° సెంటిగ్రేడ్‌ వరకు 2 నుండి 3 
గంటల సమయము వేడిచెయవలెను. ఇట్లు వెల్లింగ్‌ పనికి ముందు ఎలక్‌ (టోడ్‌ 
లను వేడిచేయుటనే (పీ-హీటింగ్‌ అందురు, టిటానియా వంటి ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ 
గల వాటిని 1000 వరకు 1 గంటపాటు వేడికి ఆరబెట్టిన సరిపోవును. . ఈ విధా 
నములో ఓవెన్‌,లో పెట్టి వేడిచేసిన పద్దతినే డై రెక్ట్‌ హీటింగ్‌ (direCt heat- 
ing) పద్దతి అందురు. సాధారణముగా వాతావరణముకన్న 190c సెంటి(గేడు 
డిగీల ఎక్కువ ఉమో(గత వద్ద గాలి, మరియు వేడి తగిలే గదులలో నిల్వ 
యుంచుట మంచిది. ఎలక్‌ (టోడ్‌ పొడవులో కొంతభాగము అప్పటికప్పుడు తాకా 
లికముగా గ్యాన్‌ ప్లేమ్‌తోగాని, ఇతర విధానములత్‌ గాని 'వేడిచేయుట లోకల్‌ = 
హీటింగ్‌ 0021 heating) అందురు, . 

గ్యాస్‌ ఫేమ్‌ తోగాని, లేక ఎలక్‌(టోట్‌ను షార్ట్‌ -సర్కూ్యాట్‌నకు గురిచే సిగాని 
"వేడిచేయు విధానము సరియెనది కాదు. 








2A = సవన ఎచలకి. కి 9 క్‌ వెల్లిం గ్‌ ప ద్ద తం లు 
(MODERN ELECTRIC WELDING BROCESSES) 
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24 01 పరిచయము (Introduction) 
. ఇదినరకటి అధ్యాయములలొ ఎక్కువగా అమలులో గల మాన్యువల్‌ మెటల్‌ 
ఆర్క్‌ 'వెల్లింగ్‌ (manual metal arc welding) గూర్చు కొన్ని విషయ 
ములు చర్చింపబడ్షినవి, విద్యుశృక్సి ఆధారముగా ఉష్లమును జనింపబేసి ఆర్‌. 
వెల్డింగ్‌ నిర్వహింపబడు' అనేక ఇతర నవీన రకాల సః క్రిక్‌ వెల్టింగ్‌ పద్దతులలో 
కొన్నింటిని గూర్చి ఈ అధ్యాయములో సం (గహముగా “దర్సింపబడినది. 
24.02 ఎలక్ట్రిక్‌ ఆర్క్‌వెల్లింగ్‌ రకములు (Types) 

(ఎ) rT (సూపు లేక నాన్‌ =(పెజర్‌ (గూపునకు జెందిన ఎల క్రిక్‌ 
వెర్లింగ్‌ పద్దతులు = 

జ్‌" కార్బన్‌ ఆర్క్‌ వెల్డింగ్‌ (Carbon arc welding), ౬. ఎలక్ట్రాన్‌ 
బీమ్‌ వెల్లింగ్‌ (Electron beam welding), 3) ఎలక్టో9 స్లాగ్‌ వెల్లింగ్‌ 
(electro slag welding), 4) ఇనెర్స్‌ గ్యాస్‌ ఆర్క్‌ వెలింగ్‌ (inert 
gas arc welding), J) సబ్‌ మెర్డ్‌డు ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ (sub-merged 
arc welding), 6) ప్లాస్మా ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ (plasma arc welding) 
మొదలగు ఎల క్రీ క్‌ వెల్లింగ్‌ విధానములు ఈ (గూపులోనికే జెందును, 

(బి) నాన్‌ పూ జన్‌ లేక (పెజర్‌ వెల్లింగ్‌ (గూపునకు జెందిన ఎల క్రిక్‌ 
వెల్లింగ్‌ పద్దతులు . 

వివిధ రకాల రెసిస్టాన్‌్స వెర్టీంగ్‌ పద్దతులు (౪7271023 types of resis- 
tance welding methods) అనగా 1, స్పాట్‌ వెల్డింగ్‌ (Spot weld- 
ing), 2. సీమ్‌ వెల్లింగ్‌ (seam welding), 3: (పొజెక్షన్‌ వెల్డింగ్‌ 
(projection welding), 4. బట్‌ వెలింగ (Butt welding), 
వ, ఫ్లాష్‌ బిట్‌ వెలిం్‌ (flash butt ‘welding) అను రకములు ఈ (గూపు 
నకు జెందును, 





న్నా ఆల్‌ + 
నవీన ఎల క్రి9క్‌ వెలింగ్‌ పద్దతులు BT 


24.03 కొర్చన్‌ అర్‌. వెల్లింగ్‌ (Carbon Arc Welding} 
(ఎఎ నిర్వచనము (Befinitioa) = కొర్చన్‌ ఎలక్‌ 9డ్‌ మరియు వర్క్‌ 


స్‌స్‌ అ మధ్య ఆర్‌్క్క్‌ను స 9యిక్‌ చేసి చేయబడు వెలింగొను ““కార్నన్‌' ఆర్‌ 
టె 
వెల్తింగ్‌ ఆంటారు, ఫిల ర్‌ రాడ్‌ లు అవసఠమును బట్టి వాడబడును, 





( బ్ర) పద్ద తీ వివర 
అ ము (explanation 
of the method) :_ 
ల్‌ 2401వ పటములో ఈ 
పద్దతి ఏవరింవబడినది, 
దీనియందు (పత్యేకంగా 
Fig. 24.01 కార్బన్‌ ఆర్క్‌. కండు (క) ను, పట 





'పెలింగ్‌ విధానము ముతో చూపినటు 
tah Fag) 
హోలర్‌ ఎండ్‌ (గH1.E)లో బిగింపదడును. ఇవి సుమారు $10 మీమీ అ 


పొడపులో 1.5 మ,మీ.లఅ వ్యాసము నుండి 15 మి,మీ.ల వ్యాసము వరకు 
లభించుగు. దీని చివర కొన 20 మి.మీ.ల పొడవులో 20 నుండి 90° ల 
కోణములో వియగా గె9ండ్‌ చేయబడి యుండును. హోలర్‌ ఎండ్‌లో 51 
నుండి 19 చు.మీ.ల పొడవులో దిగింపబడును, న 

శః సద్దతిలో D.C. ప్రోయిట్‌ పొలారిటీ గల కరెంటును కబిల్స్‌ "6 
ద్యారా వంపినవుడు వర్క్‌్పీస్‌ ‘WW’ క ఎలక్షో 9డ్‌ క నుధ్య ఆర్కా హిట్‌ 
మెథత్‌ లో న 9యిక్‌ చయబడును. అంతట గ్యాస్‌ వెల్తింగ్‌' టార్‌ను నడి పెడు 
శీత్రిలో సే పో ౪ చ్‌ “దగ తో జాయింట్‌ పె న ఎల నో డ్‌ ను కదిలించుచూ వెళి వ 
నచో ఆర వేడికి బస్‌ మెటల్‌ కరిగి కలిసిపోయి అతుకు ఏర్పడును. బలమైన 


అతుకు ఏర్పుడుటరు ఫిలర్‌ రాడ్‌ *[౯” ను వాడి ఫిలర్‌ మెటల్‌ నింపబడును, 
గ 


అవసరమైనచో వ్ల క్స్‌ను కూడ వాడవచ్చును. 

(సీ) వినియోగము (Applications) :~ (1) టె లె డ్‌ జాయిం ట్లు తయా 
రైన పిదప మరియు ముందుగాను హీట్‌ చేయటకు కార ఎన్‌ ఆర్త్‌ను వినియో 
గింతుడు. (2 పోతబోసిన మెషిన్‌ క్యాస్టింగ్‌ అను మరమ్మతు చేయుటలో 
ఈ వెర్తింగ్‌ వినియోగింన బిడును. (1) ఇది సీలు, అల్యూమినియం, నికెలు, 
ఆనేక ఇతర మి (శమ లోహాలను వె ల్‌ చేయుటకు ఉపయోగింన 




















రాగి మరియు 





182 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ వీజ్ఞో నము వేలర్‌ 
24.04 తు బీమ్‌ వెల్లింగ్‌ (Electron Beam Welding) 


0) నిర్వచనము (కయి) టంఖ)) :- ఎలక్ర్రైమల ఒ శ్తదితో వవహిందు 
కీరణ సముదాయము యొక్క రడియెషన్‌ శకివలన చేస్‌ మెటల్‌ కరిగించి 
వెల్లింగ్‌ చేయబడు నవీన పద్ధతినే ఎల క్రాన్‌ "నీమ్‌ (Electron beam = ఎల 
క్రారినుల కిరణము వెల్లింగ్‌ అనబడును. 

(బీ) పద్దతి వివరణము : ఈ వెల్లింగ్‌ అనురీ 
కలో ఈ (కింద చక్కా భాగములు 24.92వ _ 
పటములో చూపినవి కల్లియుండును. 

1. కాథోడ్‌ ఫీలమెంట్‌ (Cathode filament) 
2. కాథోడ్‌, 8. ఏనోడ్‌ (A1n0(6), 4. కిరణము. 
లను tts కోయిల్‌ (Beam focus 
coil), © . కిరణములను పరావ ర్తి ంపజేయు అమరిక 
(beam defliction system), 6. న ర్కు &ీ ఉట 
7, యొ ఓల్టేజ్‌ సరఫరా, 

PT పోకస్‌ కోయిల్‌, ఏనోడ్‌ మరీయు 
కాథోడ్‌లు కలిసీన భాగమునే ఎలక్షన్‌ గన్‌ అందురు } 
' దీనియందు వాక్యూమ్‌ (V21m- శూన్య వాతావర Fig. 24,02 
ణము) మాత్రమే యుండును. దీనిపై గల కాథోడ్‌ ఎల క్రా9న్‌ వీమ్‌ 
ఫీలమేంటు “1” అధిక ఓలేజి గల విద్యుతును పంపి వెల్తింగ్‌ విధానము 
నష్పడు. అది సుమారు 2000°¢ సెంటి (గేడు వరకు వేడిమిని (గహీంచినపుడు 
ఎలక్షాగనులను (పవహింపజేయును. వీటిని కాథోడ్‌ నుండి ఏనోడ్‌లోని సన్నని 
రం(భముదా్యరా (పవహించును, ఏనోడ్‌ కు కేథోడొకు మధ్య గల అభీక ఓలేజీ 
వ్యతా్యసమువలన ఈ ఎలక్షానుల యొక వేగము 'హచ్చును. అంతట ఫోకస్‌ 
కోయిల్‌. అమరికలోని ఎలకో 9 మేగ్నటిక్‌ ఎఫెక్స్‌ వలన అవి దటమైన కిరణ 
ముగా శకేం(దీకృతమె వర్క్‌_పీస్‌ పై ఉపయోగించబడును. ఎల కో 9 నుల (ప్రవాహ 
శ క్రివలన ఉష్తము 3 పెరిగి బేస్‌ మెటల్‌ ను తేలీకగా కరిగంచును. ఈ ఎలశ్రారిన్‌ 
బీమ్‌ యొక్క.  అధీక వాట్‌'ల శక్రి వెస్‌ మెటలును ఆవిరివరచగలినంత యుం 
డును," విద్యు త తు కరెంటు. కం ంటోలు చేయుటబ్వారా తగినంత సవర్‌ తో 
వెల్టింగ్‌ చేయవచ్చును. 

“(న్స ఉపయోగములు (Applications) := n రాకెట్‌ వంటి wats 
యం(తములలోని పరికరములు టిటానియం, మోలిబ్దినమ్‌వంటి అధిక మెలింగ్‌' 





నవీన ఎల 80 క్ర్‌ 'వెలింగ్‌ పద్దతులు 183 
లట a) (a) 


పొయింట్‌ గల లోహములతో తయారగును. కాబట్టి వాటిని వెల్లింగ్‌ చేయుటకు 
ఈ పద్దతి వినియోగించుదురు. 2) 0.1 మి. మీ.ల పలుచని రేకుల నుండి 
మిక్కిలి మందము (100 భ్‌ 5 ie. గల పెటులనై నా ఈ పద్దతిలో. వెల్లింగ్‌ 
చేయబడును. IE "సెయిన్‌ లెస్‌ సలు, ఖత, అల్యూమినియం, టూల్‌ సీలు, 
కో బాల్స్‌ మి(శమ లో హములు వంటి స్వజాతి లేక విజాతి లోహము లవై ననూ 
ఈ పద్దతిలో వెల్లు చేయవచ్చును. శ) ఆర్‌. యొక్క. బీమ్‌ అవత సంత 
కురుచగానూ మరియు మిక్కిలి పొడవుగానూ కూడ పొందగలుగుటచే వర్క్‌ 

పీస్‌ యొక్క ఏ భాగములోనై నా సులభముగా వెల్లు చేయవచ్చును. శ్ర విమాన 
భాగములు, ఆటో మోబై లు "మరియు వ్యవసాయ యం[తపరికరములు మొదల 
గునవి నిరంతరము తిరుగుచూ యుండుటచే ఆ శాగములలో వంపులు, పగుళ్ళు 
వంటి ఆకార వికృతి (distortion)'క గురి అగును. కాబట్టి అట్ట భాగములను 
ధృఢ ముగా, వెల్టితగ్‌ చేయుటకై ఈ పద్దతి వినియోగిం పబడును. 





24.05 ఎలక్రో9 స్ట సాగ్‌ వెల్లింగ్‌ (Electro slag welding) 








(ఎ) నిర్వచనము (Definition) :- అర్‌, వలన కరిగించిన “స్తాగ్‌ = 
యొక్క ఉప్పశ క్రి తో ఫిల్లరు మెటలు మరియు బెస్‌ మెటలులను ప్యూజన్‌ ద దశ 
వరకు వేడిచేసి pre విధానమును “ఎలక్‌ స్టా సాగ్‌ వెల్తింగ్‌ * అందురు. 

(చి) పద్దతీ వివరణ 
{description of the 
method) : - 

24:08 వ పటములోని 
నీ మరియ కి పటము 
అలో ఈ పద్దతి ముఖ్య 
అంగములు వివరింపబడి 
నవీ. “A వద్ద గల పట 
మూలో జు. la Mens 
వెనుక కాంప్‌, - 2. క్రాం 
ప్‌ లో Pe 'కొరోకు గల Fig. 24.03 ఎలక్షో స్తై కక్‌ వెల్తింగ్‌ 
వెడ్త్‌, 8. కూలింగ్‌ వాటత్‌. దీ. అమరిక న్వరూవము 
సరఫరాకొరకు రాగిపా(త' . "క. అడకోత పటము (౫-౫ తలము ప. 
త్తే ఎలక్షో ఏడు తీగను పటి యుండెడి గైడ్‌ ట్యూబ్‌ చూపటబీడినవి, “8” ౩ వెద గలి 





184 సామాన్య వర్‌ షాప్‌ విజ్ఞానము = వెలర్‌ 


పటము *గీ* యొక్క అడ్డుకోత దృశ్యము. దీనిలో 1. వెర్‌, 2. గైడ్‌ 

ట్యూబు, శీ. సాగ్‌ మడుగు, 4, మెటల్‌ మడుగు, $. గట్టిపడిన వెల్స్‌ మెటల్‌ 

6. అడుగునగల సీలు వాక్‌, 7. వెల్లు చేయబడు బేస్‌ మెటల్‌ పెట్టు చూపబడినవి. 
య ౧౫ | 


ఈ పద్ధతిలొ కరెంటును పంపి ఏలకొ డు వె వెర్‌ కొనకు మరియు జాయింట్‌ 
యొక్క అడుగునగల సలుపీస్‌ కు మధ్య ఆర్‌ స్ట్రయిక్‌ చేయబడును. వెలింగు 
ఫ్లక్స్‌ పొడిని నర్‌ 1 పేస్‌ల మధ్య స్క్వేర్‌ గాడిలో వేయబడును, ఈ వ 
పొడి ఆర్‌. యొక్క వేడికి కరిగి ముందుగా ఒక స్తాగ్‌ మడుగు (లో లిగా 
ఏర్పడును. ఈ స్లాగ్‌ యొక్క వడికి వర్కొపీస్‌ ల యొక్క. బెస్‌ మెటలు, మరియు 
ఫిలర్‌ మెటలు కరిగి మరియొక మెటల్‌ పూల్‌ (03లో 4) ఏర్పడును. ఇది గట్టి 
పడి వెర్డ్‌ సీడ్‌ (B లో ర్‌) తయారై వర్‌ గ్రాపీస్‌లను ధృఢముగా స్‌ 
చేయును. ఈ విధానములో నిట్టనిలువుగా వెళ్త్‌ మెటలు నింపుచూ వెల్లింగు వెర్తి 
కల్‌ దిశలో జరుపబడును. 


(సి ఉపయోగములు (Applications) := 1) ఈ పద్దతిని మిక్కిలి 
ఎక్కువ మందము మరియు పొడవైన పేటులను అతుకుటకు భారీ ఫోర్రింగ్‌ లు 
మరియు క్యాస్సింగులను వెల్త్‌ చేయుటకు + వాడెదరు. 2) కౌర్చన్‌ సీలు లోహా 
ములు, సైయిన్‌ లెస్‌ స్టీల్‌ మరియు నికలు అల్లాయు లోహములు వెల్లు చేయుటలో 
ఈ విధానము (పయోగించబడును. 


24.08 ఇనెర్ల్‌ గ్యాస్‌ ఆర్క్‌ వెల్లింగు ( Inert gas arc welding ) 





(ఎ ఇనెర్స్‌ గ్యాస్‌ వెల్టింగు తరగతులు (Classes of inert gas arc 
welding) := ఫ ఫ క్స్‌ కోటింగు గల ఎలక్షొ 9డుతో ఆర్‌, వెల్లింగు చేయునపుడు 
ఫ్లక్స్‌ కరిగి మోలైెన్‌ మెటల్‌ పె కప్పి వాతావరణములోని గ్యాస్‌లతో కలియ 
కుండా మెటలును రక్షించుటచే దానిని ఫ్లక్స్‌ షీల్టెడ్‌ మెటల్‌ ఆర్క్‌ వెల్తింగు 
అనికూడ అందురు, 


 ఫక్సనకు బదులుగా ఆర్గాన్‌ (A[gం॥), హీలియం (Helium), నియాన్‌ 
(Neon).వం౦టి రసాయనిక చర్య నొందని వాయువులను ఉపయోగించి 
ఆర్‌్కాను, వెల్త్‌ మెటలును షీల్త్‌ చేయబడి చేయు వెళ్టింగు పద్ధతిని ఇనెర్స్‌ గ్యాస్‌ 
(inert gas - రసాయనికచర్య నొందని వాయువు ఆర్క్‌. వెల్టింగ అందురు. 
లేక ఇనెర్త్‌ గ్యాస్‌ షీల్టెడ్‌ అం తెరైతగ్లు అనికూడ అందురు. 
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దః పద్దతిలో 1) bal గస్ట న్‌ ఇనెర్లు గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ (TIG - Tungsten 
Inert ర welding) 2 MIG మిగ్‌ వెలింగ్‌ (Metalinert gas 
welding) 3) CO, గ్యాస్‌ షీ త్రెడ్‌ ఖమ. వెలింగు 4) ఆటో మేటిక్‌ 

హై(డొ జన్‌ వెలింగు అను విధానములు గలవు, 

(బ్ర టంగస్ట్‌ న్‌ ఇ నెర్డు గ్యాస్‌ షే లెడ్‌ ఆర్కా వెల్లింగ్‌ (Tungsten in- 
ert gas shielded Arc welding) లేక. TIG (టిగ్‌) వెల్లింగు Pes 

(1) నిర్వచనము (definition):~- ఒక టంగ్‌స్లన్‌ ఎలక్షొ9డునకు వర్క్‌ 
పీస్‌ కు మధ్య ఆర్‌,_ను స9యిక్‌ చేసి ఆ హిట్‌తో ఐర-పీస్‌ లను వెల్లు చేయు 
విధానమును టంగసన్‌ ఇనెర్లు గ్యాస్‌ వెల్లింగు అందురు. కరిగిన మెటల్‌ 
మడుగును కప్పియుంచి వాతావరణములోని వాయువులతో కలియకుండా సంర 
క్షించుటకు ఆర్గాన్‌ హీలియం, నియాన్‌ లవంటి ఇనెర్లు గ్యాప్‌ (inert gas) 
లలో ఏదో ఒకదానిని వెలు పైకి విడుదల జేయబడును. ఫిల ర్‌ రాడ్స్‌ కూడ 
వనియోగింపబడును. 

(11) పద్దతి వివరణము (Description of the process) = ఈ విధా 
నములో 1. వెల్టింగ్‌ టార్చ్‌, 2. టంగస్లన్‌ ఎలక్షొరిడు మరియు ఫిల్లర్‌రాడ్‌లు 
స్ట్‌ హై ఫ్రీక్వెన్సీ A,C,. వెర్టింగ్‌ కరెంటు 
మెషిన్‌, శ, వెర్‌ కేబిల్‌, 6. ఆర్గాన్‌ 
గాణ సిలిండరు మరియు దాని ఉపకరణ 
ములు, 6. నీటి సరఫరా గొ ట్ర ములు 
మరియు వాల్యులు అను ముఖ్య యం[త 
ములు పరికరములు ఉపయోగింపబడును. 

24.04 వ' పటములో *గ్మి' వద్ద ఈ 
పరికరముల కూర్చు చూపబడినది. 
వెల్టింగు మెషిన్‌ (6) ని,ి'ఆన్‌లో యుంచి 
కరెంటును ఆర్గాన్‌ గ్యాస్‌ సిలిండరు (1) 
ని ఓపెన్‌ చెసి గా్య్యాస్‌ ను, పైప్‌ (7 





నున - ద్వారా నీటిని టార్చ్‌ (8) కి సంప 
Fig. 24.04 బడును. టంగసన్‌. ఎలకొ9డ్‌ (క్ర ని 
| లు యలు 
టంగస్లన్‌' ఇనెరు గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ వర్క్‌ మెటల్‌పీస్‌ పె పెటి ఆర్క్‌ను 
ర డూ రు 
గీ.యం|తభాగముల కూర్చు సరియిక్‌ చసి ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ 
చి 


B- TIG (టిగ్‌) 'వెల్లింగ్‌ టార్చ్‌ వెలింగు పద్దతిన లెనే ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ను వాడి 
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జాయింట్‌ వెంబడి వెల్త్‌ మెటల్‌ నింపి వెల్డింగ్‌ జరుపబడును. ఈ పటములో *2ి 
గ్యాస్‌ వచ్చు మార్గమును, “3? నీరు వెలుపలకు పోవు మార్గమును, “4? కరెంటు 
కేవిల్‌ ద్వారా కరెంటు పోవు దిశను, “6 నీటి సరఫరా కుళాయి (t2p) కూడ 
వివరింపబడినవి, 

24.04 వ పటము “B’ వద్ద టిగ్‌ వెల్లింగ్‌ కొరకు వాడెడి టార్చ్‌ (TOICh), 
దానియొక్క భాగములు వివరింపబడినవి, 1. గ్యాన్‌ (పవేళించు పైపు, ఏ. కరెంటు 
సరఫరా కం(టోలు, ఏ8. కూలింగ్‌ వాటర్‌ (పవేశించు ద్వారము, 4, టార్‌ హెడ్‌, 
ఏ. టార్స్‌లో అమర్చబడిన టంగస్ట న్‌ ఎలక్ట్రైడు, 6. ఆర్క్‌, 7. ఫిల్లిర్‌ రాడ్‌, 
ర. ఆర్గాన్‌ వాయువు షీల్లు, 9, వర్‌ ,_పీస్‌, 10, కూలింగ్‌ వాటర్‌ వెలుపలికి పోవు 
_ ద్వారము ఈ పటములో చూపించబడినవి.. 

ఈ విధానములో ఉపయోగించు టంగస్టన్‌ ఎలక్టైడు, నాన్‌ -కన్ఫూ్య మేబిల్‌ 
(Non-consumable) వెరెటీకి జెంది సుమారు 3350° సెంటి(గేడు ఉల్లో 
(గత పైన కాని కరిగిపోదు. ఎలక్ట్‌డును చల్లపరచుటకు టార్బొలోకి గాలిగాని నీరు 
గాని పంపబడును. నీటిని పంపుటకు వీలుగా నిర్మింపబడిన టార్‌ యొక్క. భాగ 
ములు సటము “ఫ్ర లో వివరింపబడినవి. ఎక్కువగా షీలింగ్‌ కొరకు ఆర్గాన్‌ 
వాయువును టిగ్‌ వెలింగ్‌లో వాడుదురు. ఇది వెల్‌ మెటల్‌తో రసొయనికచర్య 
నందనిది. కాబట్టి ఇనెర్స్‌ గ్యాస్‌ అందురు. దీనికి ఏవిధమైన రుచ్చి రంగు, 
వాసన యుండదు. 

టిగ్‌ వెల్లింగ్‌ చేయుటకు ముందుగా ఈ (కింది సూచనలు పాటించవలెను, 

1) గ్యాస్‌ మరియు నీరు (ప్రవేశించు ద్వారములు తెరిచియున్నదీ లేనిది చూసు 
కోవలెను. 2) టార్చ్‌లో అమర్చిన ఎలక్ట్స్‌డు కొన 3 నుండి 6మి,మీ.లు లోపు 
పొడవు మాత్రమే వెలుపల యుండునట్లు చూడవలెను, 3) D. C. కరెంటు 
మెషిన్‌ వాడినచో సరియైన పొలారిటీని కలియున్నదీ లేనిదీ తనిఖీ చేసుకోవలెను. 

(111i) టగ్‌ (T1G) వెల్లింగ్‌ వినియోగములు (Applications) :— 
1) అల్యూమినియం, మెగ్నీషియం, రాగి, నికెలు, నికెలు మి(శమ లోహములు, 
కార్బన్‌ మరియు అల్లాయ్‌ ఉకు్కు_లు, ,నెయిన్‌ లెస్‌ సీలు మొదలగు లోహము 
లను వెల్లింగ్‌ చేయుటకు టిగ్‌ వెల్లింగ్‌ ఉపయోగి ౦పబడును, 

2) అధిక ఉష్టో(గతా బిందువు వద్ద కాని క్షరగని టిటానియము, జింకోనియము 
(zinconium) వంటి ఎలాయ లోహములను ఈ పదతినే వెల్లింగ్‌ చేయబడును, 

3) పలుచని. షీట్‌ మెటల్‌ వెల్లింగ్‌ నకు ఇది ఉపయోగింతురు. 

4) విమాన పరికరములు, ఇన్‌ స్ట్రు మెంట్లు, రసాయనిక సామ(గి వంటి సున్ని 
తవు సాధనములను వెల్డింగ్‌ చేయుటకు ఈ పద్దతి వినియోగింపబడును, 

24.07 (MIG) మిగ్‌' వెలింగ (Metal Inert Gas welding) 


(ఎ) నిర్వచనము (definition) ;- ఏదైనా ఒక ఇనెర్ల్‌ గ్యాస్‌ కప్పబడిన 
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వాతావరణములో ఒక బేర్‌ మెటల్‌ వైర్‌ ఎలక్టైడునకు వర్క్‌ పీస్‌నకు మధ్య 
ఆర్క్‌ను స్ర్రయిక్‌ చేసి ఆ వైర్‌ను కరెగించి ఫిల్లర్‌ మెటల్‌గా జాయింట్‌ పై నింపి 
జరుసబడు వెళ్ళింగ్‌ను మెటల్‌ ఇనెర్ట్‌ గ్యాస్‌ ఆర్క్‌_వెల్లింగ్‌ అని అందురు. దీని 
యందు ఆర్గాన్‌ వాయువును ఎక్కువగా వాడుదురు, 

(బి) పద్దతి వివరణము (Explanation of the process) ;- ఈ పద్దతి 
కొరకు అమరిన వివిధ పరికరములు 24.05 వ పటములో చూపబడినవి. 








Frey 





Fig. 24.05 MIG వెల్లింగీ అమరిక 





1. వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ 2. ఆర్గాన్‌ గ్యాస్‌ సిలిండర్‌ 3, గ్యాస్‌ ఫ్లో_మీటర్‌ 
4. గ్యాస్‌ను లోనికి పంపు గొట్టము 5. కన్ఫూ్యమేబిల్‌ బేర్‌ మెటల్‌ వైర్‌ ఎల 
కడ (consumable bare metal wire electrode) 6. వెర్‌ రీలు 7, స్విచ్‌ 
8. వెర్‌ మరియు గ్యాస్‌ సరఫరా కం (టోలు మెకానిజము 9, వెర్‌ యొక్క. వగ 
మును అదుపుచేయు స్విచ్‌ 10. పెలట్‌ లైటు 11, గ్యాస్‌ అవుట్‌ లెట్‌ పెప్‌ 
12. వెల్లింగ్‌ టార్చ్‌ లేక గన్‌ను కం(టోలుచేయ అమరిక . 13. వర్క్‌-పీస్‌ 
14. హేండ్‌ ఆపర్‌ MIG గన్‌ 15, వైర్‌ను నడిపెడి రోలర్సీ అమరిక 
మరియు 16. పవర్‌ కేబిల్స్‌ అనెడి భాగములు ఈ అమరికలో వివరింపబడినవి. 

ఆర్‌ ,_ను 'వెలిగించుటకు ముందుగా సరియగు' కరెంటును, వెర్‌ ఫీడ్‌ యొక్క 
స్పీడ్‌ను ఆయా కం(టోల్సునుఉపయోగించి సరిజేసుకోవలెను. కరెంటు, మరియు 
గ్యాస్‌ను విడుదలయ్యే స్విచ్‌లనుఆన్‌ జేసి ఆర్క్‌_ను మామూలు స్కాచ్‌ పద్దతినే 
స్ట్రయిక్‌ చేయవలెను. సుమారు 15 మి.మీ.లు పొడవు వెరిను టార్స్‌నకు 
బయట యుండునట్లు చూసి హెండ్‌ తో జాయింట్‌ పై రన్‌ ఇయవలెను, 
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దీనియందు మెటల్‌ వె స్‌ ఎలక్ట్హ్‌డ్‌ ఒక రీలు పై చుట్లపడియుండి, వై ర్‌ ఫీడింగ్‌ 
మెకానిజమ్‌ ద్వారా టార్‌ నకు జే వేగములో నడుపబడును. 

(సి వినియోగములు (Applications) :— 1) విమానములు, ఆటో 
మోబి బైల్స్‌ పరి(శమలలోనూ, _పెజర్‌ వాతలు, మరియు ఓడల నిర్మాణము 
యందును ]416 వెల్లింగ్‌ చేయబడును. 2) రె|ఫిజిరేటర్ల పారులను తయారు 
చేయుటకు ఈ యం (తము అవసరము, 3) “డలు మరియు టూల్‌ స్టీల్‌ వంటివి 
వెల్స్‌ చేయబడును. 4} Weal సిలికాన్‌, అలూ్యమినియం, “ాగినికెలు, 
అల్యూమినియం, నైయిన్‌ లెస్‌ సిల్‌ వాటి మి(శమ లోహములు ఈ పద్ధతిలో వెర్ట్‌ 
చేయబడును. 

24.08 MAG (మాగ్‌) వెల్లింగ్‌ లేక CO, వెల్లింగ్‌ 

(ఎ) నిర్వచనము (definition) :- MAG అనగా మెటల్‌ ఐక వ్‌ 
(Metal Active gas) అని అర్దము. 

కౌర్చన్‌ డై. ఆకెడ్‌ (60) వాయువుచే కప్పబడి, కన్ఫూ్యమేబిల్‌ మెటల్‌ 
వె ర్‌ ఎలక్టోడునకు వర్‌ ,_పీస్‌కు మధ్య ఆర్‌) స్ట్రయిక్‌ సి చేయబడు వెల్లింగ్‌ ను 
మాగ్‌ (MAG) మెటిల్‌ ఏక్తివ్‌ గాస్‌ వెల్లింగ్‌ అందురు. 


C౦, అనగా కార్బన్‌ డె 3 ఆ'కె్సడ్‌ వాయువునుగాని లేక ఆర్గాన్స్‌ మరియు 
ఇతర వాయవులతో మీ (శమము చేసిన వాయువునుగాని ఆర్క్‌ను కప్పి వెల్త్‌ 
చేయునపుడు మెటల్‌ మెలింగ్‌ కొరకు త్వరగా రసాయనికచర్యను ఉశత్తే జపర 
చును, అనగా ఏక్టివ్‌గా పనిచేయును. అందుచేత ఎలక్ట్రాడ్‌ బాగుగా కరిగి పెద్ద 
wer 'వెల్డ్‌ జాయింట్‌ నకు చేరుచుండును.. ఇది వెల్లింగ్‌ వేగముగా 

పూర్తగును, మరియు ఎక్కువ మెటల్‌ డిపోజిటు గల వీడ్‌లను 'పొందవీలగును. 


(బి) పద్దతి వివరణము (Bxpla- 


nation oF the method) :__ 
24.06 వ పటములో సెమీ ఆటో 


మేటిక్‌ కౌర్చన్‌ డై -ఆకెడ్‌ వెల్లింగ్‌ 
ఇంటు భాగములు వివరింపబడినవి. 
అవి I. వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ 2, ఎలక్ట్రోడ్‌ 
అమర్చబడిన టార్‌ 3. ఎలక్ట్రైడ్‌ 
వెర్‌ను నడిపెగి సాధనము 4, గ్యాన్‌ 
ఫ్లో మీటర్‌ 5, గ్యాస్‌ వాల్‌ 6, CO, వాం! 
గ్యాస్‌ సిలిండర్‌ 7, వెర్‌ రీలు 8. వర్డ్‌ Fig. 24. 06 

పీస్‌ 9. టార్చ్‌లోకి నీరు వెళ్ళు పై పు CO, వెల్లింగ్‌ పాంటు 
మరియు వెలుపలికివచ్చు పైపులు MAG వెల్లింగ్‌ సాధనములు MIG వెల్లింగ్‌ 
నకు గూడ సరిపోవును. గ్యాస్‌సిలిండర్‌ మాత్రను మార్చుచేయవలెను, 


గ్యాస్‌ 
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ఈ పద్ధతి వెల్లింగ్‌ లో మాన్యువల్‌ మెటల్‌ ఆర్‌ ఇ_వెల్లింగ్‌ కంపే సుమారు 
4 రెట్లు త్వరితముగా పని జరుగును. దీనిలో ఉపయోగించెడి ఎలక్ట్‌డు 1,6 
నుండ్రి 2.5 మి,మీ_ల వ వ్యాసము కల్లి రీలుగా లభించును. 26 ఓలి ల సి 54 
ఓల్ల్‌ ల రెంజ్‌లో ఓల్లేజి ప్రయోగింవబిడును, కరెంటు రేంజ్‌ 250 నుండి 500 
ఏంపియర్ల మధ్య యుండును. గ్యాస్‌ ఒతిడి 0.5 ఎట్మాస్‌ఫియర్‌ ల కొలతటో 
పంపబడును_ సుమారు నుండి 4 మి. మీ .లు పొడవుగల మిక్కిలి వొట్టగా 
యుండెడి అర్క్‌ను ఏర్పరచి వెల్లింగ్‌ చేయబడును, ఎలక్ట్‌డ్‌ కూలింగ్‌ కొరకై 
నీటిని సరఫరా చేయు పె పులు కలియుండును. 


(సి) వినియోగములు (Applications) : = క్ర) ఇది ఏ అభ్యంతరములు 
లేకుండ మెళ్ట్‌ స్రీలు మరియు మి(శమ స్రీలు లోహములన్ని వెళ్ట్‌ చేయుటకు ఉప 
యోగి ంవబడును. 2) ఇది మిగిలిన వెల్లింగ్‌ విధానములకం కే చౌకగా అభించుటచే 

ఎక్కు-వ మెటల్‌ డిపాజిట్లుగల జాయింట్లపై వినియోగింపబడును, 


94.09 ఆటోమిక్‌ హె|(డొజన్‌ వెల్లింగ్‌ 


( Automatic Hydrogen Welding) 

(ఎ) పద్దతి వివరణము (Explanation of the method) :- ఈ విధాన 
ములో రెండు టంగస సన్‌ లేక కార్చన్‌ ఎలక్ట్రడులు మరియు వర్‌ పీస్‌ ల మధ్య 
ఆర్‌ ను సయిక్‌ చేసి లా (డేెజన్‌ అనగా ఉదజని వాయువును వెల్లుజోన్‌ 
(Weld zone) లోనికి పంపబడ్రి వెల్లింగ్‌ చేయబడును, రెండు ఎలక్షోడుల 
మధ్య ఆర్‌్కవలన పుట్లిన ఆధిక ఉషమువలన అందుచేరిన ఉదజని జర టు 

రూపము నొందును. 24,07 వ పటములో 
చూపినట్లు దీనిని ఆటోమిక్‌ హై(డొజన్‌ 
(2H) అందురు, ఈ ఆటోమిక్‌ హై(డొ. 
జన్‌ తిరిగి మామూలు చల్లి ని వాతావరణం 
వద్దగల బేస్‌ మెటల్‌ను చేరగానే తిరిగి 
నిజమైన ఉదజని (H,)గా మారి వెల్త్‌ 
పూల్‌ను, ఆర్క్‌ను కప్పి కవచముగా 
ఎర్చడి వాతావరణములోని నై (టొజన్‌ 
వంటి వాయువులతో వెల్స్‌ మెటల్‌ కలియ 





Fig. 24.07 కుండా సంరక్షించును. ఈ విధముగా రసా 
ఆటోమిక్‌ యనిక చర్య నొందుట వలన హై(డొజన్‌ 
హెడొజన్‌ 'వెల్లింగ్‌ 'ఫ్టేమ్‌లో సుమారు 3700. 'ఉకో గ్రత 
సూత్రము లభించి బేస్‌ మెటల్‌ను కరిగించును. అవ 


సరమైనచో ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ను కూడ వినియో 
గింపవచ్చును, 


190 _ సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము ల వెలర్‌ 


ఈ పద్దతిలో ఓల్లేజి 250 నుండి 300 ఓల్ల్‌ల మధ్య సరఫరా చేయబడును, 
ఆపరేషన్‌ జరిగినపుడు ఇది 120 ఓల్ల్‌లుండును. వర్‌ పీ సయొక్క_ మందమును. 
చిట కరెంటు ౧0 నుండి 100 ఏంపియర్లు రేంజ్‌లో యుండును. 


(బి) ఉపయోగములు (AdVantages) :- 1) హేండ్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతిలో 
గాని, ఆటోమేటిక్‌ మెషిన్‌ 'వెల్లింగ్‌ పద్దతిలోగాని ఈ హౌ (డొజన్‌ వెల్లింగ్‌ నేడు 
ఎక్కువగా షీట్‌ మెటల్‌ వెల్లింగ్‌ పనులకు, సర్చెసింగ్‌ వెల్త్‌ లకు ఉపయోగింప 
బడుచున్నది, 

2) ఇది ఎక్కువ ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ డిపోబిట్లు అవసరములెని వెల్స్‌ జాయింట్లకు 
అనుకూలమెనది. 

3) సరియైన ఎలక్ట్ట్‌డులు అందుబాటులో లేనపుడు ఈ పద్దతి ఉపయోగపడును, . 

4) ఎక్కువ ఎయిర్‌ జెట్‌ (412 tight) వెళ్ల్‌ జాయింట్లు పొంద వీలగును. 

5) అతి పలచని షేట్లును మామూలు ఆర్క్‌ 'వెల్లింగులో కన్న ఈ పద్దతిని 
తేలికగా వెల్ల్‌ చేయవచ్చును, 


24.10 సబ్‌ మెర్డ్‌ డు ఆర్‌. వెలిం (Submerged Arc Welding) 


(ఎ) నిర్వచనము (definition) :- కన్ఫూ్య మేబిల్‌ వైర్‌ ఎలక్ట్రోడునకు వెల్త్‌ 
చేయబడు వర్డ్‌ నకు మధ్య ఎల వ్ర క్‌ ఆర్స్‌ స్రయిక్‌ చేయబడినపడు ఆ ఆర్క్‌ 
వెలుపలికి Ir ge ఎక్కువ ఫక్‌ బొడితో పా గా ర్రిగా మునిగేటట్లుచెసి చేయబడు 
వెల్లింగును సబ్‌ మెర్డ్‌ డు (5000678660-ము ౦చియున్న) ఆర్‌ వెలింగు అందురు 
వెల్‌ చేయబడు బేస్‌ మెటల్‌ పె పై ఆర్జి ఫక్‌ ఎలో మునిగినందువలన స్సార్ట్‌ లు, పొగ 
రాకుండా వెల్డ్‌ బీడ్‌ పొందవచ్చును. 


(బి) పద్దతి వివరణము (Explanation of the method) :- ఈ వెల్లిం 
గులో ఒక వెర్‌ రీలునకు చుట్లబడిన బేర్‌ వెర్‌ ఎలక్టోడును, (డయివింగ్‌ రోలర్ల 
సహాయముతో ఒక విద్యుత్తు కాంటాక్షర్‌ (contactor) ద్వారా వర్డ్‌ పీస్‌ పెకి 
వచ్చి ఫ్లక్స్‌ పలుకుల మధ్య కప్పి వేయబడును. ఆర్స్‌ స్ట్రయిక్‌ చేయబడి నపుడు ఆ 
హీవ్‌నకు వెర్‌ ఎలక్‌ (టోడు కరిగి వర్క్‌యొక్క & జాయింట్‌ పై మెటల్‌నింపును, 
ఫక్‌ ఒక తొట్టినిండా వేసి సరఫరా చేయబడుచుండును, 


ఈ పద్దతిలో టిటానియం ,ఆక్రైడు పలుకులను ఫక్స్‌గా వినియోగింతురు. ఈ 
ఫక్‌ ఆర్కొయొక్క అమిత మైన ఉష్షశ కీని ముందుగా కరిగిపోయి ఆరి గ్రాను సబ్‌ 
మెర్షు చేయుచుండును. మరియు బేస్‌ మెటల్‌ పె జాయింట్‌ పోడవనసా “నాగ్‌?” 
(slag) పొర తయారుచే.సి వెల్‌ బీడ్‌ను కప్పి. మలిన పదారములతో కలియకుందా 
రక్షించును, 24.08 వ పటములో ఈ వెల్టింగ్‌ సూత్రమును ఏవరి(చు వివిధ రక 
ముల భాగములు చూపబడ్రినవి. 
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Fig. 24.08 సబ్‌ మెర్స్‌డ్‌ ఆర్క్‌ వెలింగ్‌ 
భాగములు := 1. విద్యుత్తు సరఫరా మెషిన్‌ 2. తయారై న వెల్లు బీడ్‌ 

ళ. స్తాగ్‌ పొర 4. వైర్‌ రీలు శ్‌. డై 9వింగు రోలర్‌లు 6. విద్యుత్తును పొందు 
కాంటాక్త 5 (contactor) 7. ప క్స్‌ పొడర్‌ నింపబడిన తొట్టి (Hoper) 
శీ. జాయింట్‌ పొడుగునా పరచబడిన ఫక్‌ పొడి 9. ఎర్త్‌ కాంప్‌ 10. వర్క్‌ 
నకు ఆధారము కల్పించే పేటు 11. వర్క్‌ పీస్‌ Dి-వెల్డ్‌ చేయబడు దిశ. 

ఆర్క్‌ కంటికి కనిపించకుండ ప్పక్స్‌తో ముంచివేయబడును. ఫ్లక్స్‌ 
అడుగుభాగము కరిగి పెభాగము పొడరుగానే బీడ్‌ పె మిగిలిపోవును. తిరిగి ఈ 
పొడిని మరల ఫ్ర క్స్‌గల తొట్టలో నికి గాలిగొ ట్టముద్వారా వెనుకకు పంసబడును, 

(స) వినియోగములు (Applications) :- 1) బాయిలర్లు, పైపుల నిర్మా 
ణములలోన్యూూరెలు, రోడ్లు మరియు భారీ ఎర్‌ మువింగ్‌ (earth moving) 
వాహనముల యం(తపరికరముల తయారీలలోను, రె ల్వేకోచ్‌లు, (టిడ్డలు 
వగ రా నిర్మాణములలో నూ ఈ వెల్లింగ్‌ వినియోగింపబడుచున్న ది. 2) అరిగి 
పోయిన యం[తభాగముల పై పె మెటల్‌ తిరి గి పెట్టుటకు, రోలర్లు, పుల్తీ లు.వగె రాల . 
యొక్క హార్‌ చేసింగ్‌ చేయుటకు వినియోగింప బడుచున్నది. , త్రి మెల్‌ స్రీ సిల్‌. 
నుండి అన్ని రకాల (గేడులలో గల మిశమ సిల్‌ లను వెల్లింగు చేయటకు. ఈ 
వెల్లింగు విధానములో ఏలగుచున్నది. 
24.11 పాస్య్మా ఆర్క్‌. వెల్లింగ్‌ (Plasma Arc Welding) 
(ఎ) నిర్వచనము (definition) := అత్యధిక ఉష్ణ్టోగతవద్దకు ఏదై సా 
వాయువు 'వేడెకిి నపుడు అది తాత్కాలికముగా అయనీకరణ స్థితిని గనకే 
state) అనగా ఆ గ్యాస్‌ యొక్క అణువులు నెగెటివ్‌ ఎలక్తాానులు పోజిటివ్‌ 
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అయానులుగా విభజింపబడును. ఇట సితిలో 
(పవహాంచు వాయుమును పాన్మా అందురు 
సుమారు కనీసము 65000 సెంటిగేడు 
డిగీల ఉ స్లోోగత పై న ఈ అయనై జేషన్‌ 
(Ionization) జరిగి పాస్మాగా మారును, 
ఇటి పాస్మా (012502) పవాహ ముతో 
ఎ గొ 
కూడిన ఆర్క్‌ చే వేడిచేయబడి వేస్‌ మెటల్‌ 
వెల్‌ చేసినచో దానిని పాసా ఆర్‌ వెల్లింగ్‌ 
యె ౧౧ ఈ థె 
అందురు. 

(బ్ర) పద్దతి వివరణము ;= స్తాన (పవా 
హము (115092 stream) ఎవిధముగా 
ఉత్స త్రి జరుగునో 24.(§ వ పటములో Fig. 24.09 
వివరింపబడినది, పాన్మా 'వెలింగ్‌ 

౧ a) 





సాధారణముగా D.C. కరెంటును జనరేటర్‌ ద్వారా గాని లేక రెక్సిఫయర్‌ 
ద్వారా గాని పటములో “£ొవద్ర చూపినట్టు సరఫరా చేయబడును, ఎలక్షొ9డ్‌ 
చివర “4 వద్ద నెగెటివ్‌ "టెర్మినల్‌ కనెక్స్‌ చెయబడును, పోజిటివ్‌ జర్మినల్‌ 
నాజిల్‌ (Nozzle) - (2) అను భాగమునకు కనెక్త్‌ చేయబడును. టంగస్టన్‌ 
ఎలక్షై9డ్‌ మరియు నాజిల్‌ మధ్య ఆర్క్‌ (ర స 9యిక్‌ చేయబడి ముందుగానే 
చేరియన్న గ్యాస్‌ మిక్చర్‌ (8) పాస్మాగా మారి నాజిల్‌ యొక్క సన్నని 
ద్వారముగుండా వేగమైన జెట్‌ (1) (Jet) రూపములో వెలుపలికి చొచ్చుకొని 
ననున పాస్మా జెట్‌ (Plasma jet) యొక్క ఉష్ణము వలన బేస్‌ మెటల్‌ 
కరిగించబడి వెల్టింగు నిర్వహించబడును. ఇది 116 (టిగ్‌ ) వెల్లింగ్‌ నకు 
నూతన రూపకల్పన. దానిలోవ లెనే గ్యాస్‌ షీర్టింగ్‌ కొరకు జడవాయువులు 
(inert gases) వాడబడును. ఆర్గాన్‌ మరియు హీలియం వాయువుల మిశ్ర 
మము గాని లేక ఆరాన్‌, మరియు హెడొజన్‌ వాయువుల మి(శమమునుగాని 
దీనియందు వాడుదురు. అవసరమైనచో TIG వెల్లింగ్‌ విధానములోవ లెనే బర్‌ 
మెటల్‌ వెర్‌ను చుట్టగా ఒక్‌ రీలు మై చుట్టి ఆపకుండ ఫీడ్‌ చేయబడి, ఫిల్ల ర్‌ 
మెటల్‌ సరఫరా చేయబడును. 


(సి) వినియోగములు (Applications) :- ఇది 'సెయిన్‌ లెస్‌ స్టీల్‌, 
కార్బన్‌ స్టీల్‌, మోనల్‌ మెటల్‌ (0010061 metal), ఇంకొనెల్‌ (Inconel), 
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టటానియం (Titani1m), అల్యూమినియం, రాగి మరియు ఇత్తడి మిశ్రమ 
లోహములను వెల్లింగ్‌ కొరకు వినియోగించురు. 

(డి) లాభములు (AdVantages) :- మామూలు ఆర్క్‌.వెల్లింగ్‌ విధానము 
కంపే స్తాస్మా ఆర్క్‌_వెల్లింగ్‌లో ఈ దిగువ లాభములు గలవు. 

1) మామూలుగా చెయు ఆర్క్‌ వెల్దింగ్‌కంపే 4 రెట్లు ఎక్కువ ఉత్ప త్తి జరు 
గును. 2) ఎక్కువ వేగముగా వేడెక్కి త్వరితముగా వెల్లింగ్‌ నిర్వహణ వలన 
వర్‌ ్క_పీస్‌లలో డిస్టా ర్లన్‌ (1196076100 -ఆకారవికృతి్సి న్వల్పముగా యుం 
డును. 3 దినిని ఆర్క్‌ కటింగ్‌గా (పయోగించి కట్‌చేసినపుడు మెటల్‌ కట్‌ 
సన్నముగా యుండి స్వల్పముగా మెటల్‌ వృధా అగును. 

(ఇ) నష్టములు (disadvantages) :- దీనియందు వాస్కా ఉత్స త్తి అగు 
నపుడు అధికమైన ధ్వని బయలుదెరును, అందుచేత హేండ్‌ ఆపరేషన్‌లో అరు 
దుగా ఉపయోగింతురు. 

24.12 రెసిస్తాన్స్‌ వెట్తింగ్‌ విధానములు (Resistance welding process) 


(ఎ) నిర్వచనము (definition) ;:- అతుకబడే వర్‌,_పీస్‌ అంచులను 
మెత్తని ప్లాస్టిక్‌ దశ వరకు వేడిజేసి ఆ పిమ్మట మిక్కిలి ఒ తిడితో వాటిని నొక్క 
బడును, అప్పుడు ఒక పీస్‌యొక్క లోహపు అణువులు, మరొక ఏస్‌ యొక్క. 
లోహపు ఆణువుల లోనికి చొచ్చుకొని గట్టి జాయింట్‌ ఏర్పడును. ఈ విధానములో 
ఎలక్ట్రిడులను, వర్క్‌పీస్‌ను కలుపుచూ ఎర్చరచిన విద్యుతువలయములో వర్‌ 
పేస్‌ యొక్క విద్యున్నిరోధము {electric resistance) వలన ఉప్త్పము వెలు 
వడి వర్క్‌్పపీస్‌లు వేడి చేయబడును ఈ నూ(త్రముపైె పనిచేయు అనేక 
(గూపుల వెల్లింగ్‌ లను ““రసిస్టాన్స్‌ వెల్లింగ్‌*” పద్ధతు అందురు, 

ఇవి అన్నియు (పెజర్‌ వెల్డింగ్‌ (pressure welding) లేక నాన్‌ -పూ్యూజన్‌ 
వెల్లింగ్‌ [గూపునకు జెందినవి, 

ఈ పద్ధతిలో వర్కపీస్‌ మరియు ఎలక్ట్టిడులు తాకే (సదేశములో జనించే ఉష 
నాశిని ఈ దిగువ ““'జాల్‌”” సూతముతో లెక్క ౦పవచ్చును. 

ఉపరాశి “ట్ర = 0.24 Rt, కెలోరీలు, 

[= ఎంపీయర్‌ లలో కరెంటు, R = ఓమ్‌లలో విద్యుత్తువలయములో లభించు 
నిరోధము, t= సెకనులో కరెంటు (పవహించు కాలము, 

(బి) రసిస్టాన్స్‌ వెల్లింగ్‌ రకములు (Types of resistance welding): 
ఈ దిగున పేర్కొనబడిన విధానము లన్నియు రెసిస్తాన్స్‌ వెల్లింగ్‌ (గూపులోనే 
చేరినవి, అవి 1) బట్‌ వెల్లింగ్‌ 2) స్పాట్‌ వెల్లింగ్‌ 3) సీమ్‌ వెలింగ్‌ 4) (వొజె 
క్షన్‌ వెలింగ్‌ మరియు 5) పెర్కూసన్‌ (percussion) వెలింగ్‌ రకములు, 
24.13 రెసిస్టాన్స్‌ బట్‌ వెల్లింగ్‌ (Resistance Butt-Welding) 

బట్‌ వెస్టింగ్‌ రెండు రకములు, అవి 1) అప్‌సెట్‌ బట్‌ 'వెల్లింగ్‌ 2) ప్లాష్‌ 
బట్‌ వెల్లింగ్‌, 
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1. అప్‌సెట్‌ బట్‌ వెల్లింA (Upset Butt Welding) :- అతకబడే 
రండు కొద్‌ల సర్చెస్‌లు జతగా జెర్సి ఎకు వ ఒత్తిడి కలించి ఆవి అప్‌ సెట్‌" 
(056ఓ- ఒకదానిపై ఒకటి వ్యాపించబడ్రి అంటింసబడుట) చేయబడి ఎలక్ట్రిక్‌ 
పవర్‌ తో హీట్‌ చేయబడును. అప్‌ సెట్‌ చాలినంత అభించగానే కరెంటు తీసివేయ 
బడును. హీటింగ్‌ సమయములో ఫోర్లింగ్‌ విధానంలోవలె ఎక్కువగా అప్‌ సెటిం 
గ్‌కె ఒత్రిడి కల్వించబడును. ఈ విధానము 24,10 ప పటములో (2) వద్ద వివ 
లింపబడినది, దీనిలో “1? అతకబడే భాగములు 2. కాపర్‌ కౌ ంపులు 3. జారుడు 
పేటు (Moving slide) 4. లైడ్‌ పైట్‌ (guide plate) 5. కదలని పెటు 
(fixed plate) 6, (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ అను భాగములు చూసబడినవి, 








Fig. 24.10 లెసిస్టాన్స్‌ వెళ్టీంగ్‌ పద్దతులు 
(2) బట్‌ వెల్లింగ్‌ (b) డరెప్ట స్వాట్‌ వెేల్లింగొ 
(6) ఇన్‌డైరెకు స్పాట్‌ వేల్లింగ్‌ 
(4) పొడవు వెంబడి సీమ్‌ వెల్లింగ్‌ చేయు వీధము 
(౭) వృతాకారముగాో సీమ్‌ వెల్లింగ్‌ చేయ వీధము 





ఈ విధోనములో అతకబడే జాబీలు ఎక్కు.వ (కొస్‌ సెక్ష న్‌ (అడ్జకోతతల ము) 
వైశాల్యము కల్గియన్న చో హీట్‌ సరఫరా సరిగా అవ్వదు, అందుచే వేల్‌ చేయట 
కష్టము. అందుచేత అప్‌ సెట్‌ బట్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతిలో తక్కువ మందము గల 
సేటు మోతమే అతకబడును. న 

2. ఫ్లాష్‌ బట్‌ వెల్టింగ్‌ (Flash Butt Welding) :. ఈ విధానములో 
అతకదిడే అంచుల మధ్య (F145hీ-విద్యుత్తు నిప్పురవ్వ) ను ఉత్స ఉరీ చేసే 


నవీన ఎలక్టి9క్‌ 'వెల్లింగ్‌ పద్దతులు 195 
చురింత త్వరితగతిని అప్‌ సెట్టింగ్‌ చేయబడి అతుకబడును. అందులకు వీలుగా 
మిక్కిలి తక్కువ ఓల్లేజి ఆర్క్‌ అంచులమధ్య స్ట్రయిక్‌ చేయబడును. చతురపు 
'సెంటీమీటరుకు 250 నుండి 500 కిలో(గామల ఒతిడి వరకు (పయోగించబడి 
అప్‌ సెట్టింగ్‌ చేయబడును. ఈ కారణముగా కరిగియున్న మెటల్‌, ఇతరమైన 
ఆకె్సదడ్‌ లు వెలుపలికి నెట్లివేయబడి వెల్‌ చేయబడును, దీనియందు అంచుల 
తయారీ అవసరం లేదు. ఇది ఎక్కువగా పలుచని మందముగల ట్యూబులు, రైలు 
పట్టాలు, చై ను లింకులు, విజాతిలోహములను కలుపుటకు వినియోగింపబడును. 
దీనిలో అధిక ఉత్స తి లభించుటయేకాక మరియు చక్కదనముతో వెల్‌ 
తయారగును, 

24,14 ఇసిన్తాన్స్‌ స్పాట్‌ వెల్దింగ్‌ (Resistance spot welding} 


మెటల్‌ షీట్టుపి ల్యావ్‌ జాయింట్లు 
(lap Joints) వెల్డ్‌ చేయుటకు వాటిని 
"రండు ఎలక్టొడుల మధ్య ఒకిడితో 
చిగించి ఆ ఎలక్టోడులకు, వర్క్‌_పీస్‌ 
ద్వారాకర ప. (పవహింపజే సినపుడు 
బుదురగు విద్యుత్తునిరోధం వలన పుట్టిన 
“వేడికి అషీట్లు బిగింపబడినచోటమా (తం 
మచ్చవఠలి వెల్త్‌ ఏర్పడును. దీనిని 
స్పాట్‌ వెల్లింగు అందురు. ఈ స్పాట్‌ 
చెల్లింగు విధానములో (1) డై 3 క్షు 
స్పాట్‌ వెల్డింగు మెథడ్‌ (శ ఇన్‌ Fig. 24.11 కాలి పాదముతో 
తై రెక్ట స్పాట్‌ వెల్లింగు మెథడ్‌ అని నడిపెడి స్పాట్‌ వెల్లించ్‌ మెషిన్‌ 
రెండు రకముల యం(తములు లభిం £_ఎలక్షోడులు 
చును. ₹_ ఫుట్‌ లీవర్‌ 

(1) డైరక్ట్‌ స్వాట్‌ వెల్పింగు (Direct spot welding) :- 2410వ 
పటము (b) వద్ద ఈ డైరెక్ట్‌ స్పాట్‌ చెల్లింగు సిద్దాంతము వివరింసబడెను. దీని 
యంచు చిద్యుతు కరెంటు “ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ (6) నుండి ఎలక్ట్‌డు “2,2” లకు, 
వాటినుండి మధ్య మంచి ఒ తిడిగా బిగింపబడిన వర్క్‌ స్పాట్‌ (1కి పవహిం 
చుటచే వెళ్ల్‌ నగెట్‌ (Weld Nugget) తయారగును. పూ్యూజన్‌జోన్‌ అనగా 
కకక్రర్రిగిన్ర చుటల్‌ గల [(పదెశము”ను వెళ్ళ నెట్‌ అంటారు, ఇది ఎలక్టోడుల సై 
గల విగింపును వదులుచేయగానే, వెల్ల్‌గా' గట్టిపడును, 


(11) ఇన్‌ _డై రెక్ట్‌ స్పాట్‌ వెళ్లింగు (Indirect spot welding) : - దీని 
యందు గల సథూూ్యట్‌లో విద్యుత్తు ూచ్స్‌ఫార్మర్‌ నుండి, ఎలక్టోడులకు 
మరియు వర్‌ పీస్‌ ఇ పె ఎలక్టోడులు తాకు వించువులు మధ్యగా విద్యున్దిరోధము 
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వలళన హీట్‌ జనించి ౩ పెర్‌ పీస్‌ ను ఎలక్ట్హ్‌డు తాకిన భాగములడె ఒకటి లేదా రెండు 
చోట్ల ఒకేసారి ““వెళ్స్‌ నగెట్‌”” ఏర్పడి వెల్స్‌ తయారగును, ఈ విధానము 

94.113 పటములో ఈ పద్దతి సూత్రము వివరింపబడినది. వర్‌ పీస్‌లో 
కరెంటు పరోక్షముగా (వవహించును. 94.10 వ పటము (6) లో (1) అతక 
బడు షీట్లు, (2) ఏలక్టొడులు (6) (టాన్స్‌ఫార్మర్‌ లు చూపబడెను. దీనియందు 
ఉపయోగించు ఎలక్‌ (బోడులు గిట్రమువ లె టంగస్ట న్‌లో తయారుచేయబడును, 

అందుచే చల్లబరచుటకు నీటిని సంపుటకు వీలుగా యుండును. 


ఈ పె సూ(త్రములతో స్పాట్‌ వెల్లింగు మెషిన్‌ లు నిర్మింపబడి సరిశమలలో 
ఉసయోగింవబడుచున్న వి. ఇవి ఆటోమేటిక్‌ కం(టోలు కల్లినవి లేదా 24,11 వ 
పటములో చూపినట్లి పెడలుతో ఆపరేటు చెయబడేవిగా నిర్మింపబిడుచున్న వి. ఈ 
మెషిన్‌లు 600 VA వరకు రెటింగ్‌ కల్లి, 1.0 ఏంపియర్ల కరెంటు విలువ 
యుండును, సెకండరీ ఓలేజి 12 ఓల్త్‌లు లోపుగా యుండును. 

ఇవి ఎక్కువగా విమాన భాగములను ఆతుకుటలోనూ, [0 కారేజీ (carr- 
1246) భాగములను అతుకుటలోనూ, చిన్న పనిముట్లు తయారీలోనూ వినియో 
గింపదిడుచున్న వి, 


24.15 రెసిస్టాన్స్‌ సమ్‌ వెలింగ్‌ (Resistance seam welding) 


పీట్‌ మెటల్‌ తో తయారై | న వసువులయొకు.. సిమ్‌ (seam) జొయింట్లను 
వెల్లు చేయుటకు రెసిన్లా నొ సమ్‌ వెల్లీంగు మెషిన్‌ లు వినియోగింతురు, "ఈ 
జాయింట్లు ఎకు్క్కుున పొడవుగా యుండును. కాబట్ట షీటు అంచులు కావల సినరీతిలో 
మడచి, ఆభాగములను ఈ మెషిన్‌కు గల చకముల వంటి ఎలక్‌ (టోడుల 
మధ్య ఒత్తిడితో నడపబడినపుడు ఆ షీటు అతకబడును. అతుకువద్ద కావలసిన 
హీట్‌ (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ ద్వారావచ్చు ఎల క్రి సిటీ సరఫరా అయినపుడు సర్కూక్రిట్‌లో 
గల అత్యధిక రెసిస్టన్స్‌ వలన లభించును. 

ఈ యం(తముల నిర్మాణముగూడ స్పాట్‌ వెల్లింగు మెషిన్‌ లను పోలి యుం 
డును, దీనియందు కరెంటు రోలర్లు (Rollers) వంటి ఎలక్‌ [టోడులకు (పయో 
గింపబడినపుడు వాటిమధ్య బిగించిన షీట్‌కు కూడ విద్యుత్తు (పవహించుటచే 
హీట్‌ ఉత్స త్తి అగును, ఈ రోలర్ల మధ్య షీటు నడపబడినపుడు వెళ్లు నగెట్టు 
(weld nuggets) ఒకదానివెంట ఒకటి వరుసగా ఏర్పుడి జాయింటు ఏర్పడును, 
94.10వ పటములో (6) వద్ద షీల్లును సు వెల్ణింగు చేయు సూత్రము వివరింప 
బడినది, దీనిలోని (1) షీట్లు 5 రోలర్‌ లు (7) మధ్య బిగింపబడుట' చూపబడినది. 
(6) ,టాన్స్‌ఫార్య్మర్‌ చూపబడినది. 24,10వ పటములో (6) వద్ద ట్యూబీల ' 
యొక్క జాయింట్లను సమ్‌ వెల్లింగు. చేయు అమరిక చూపబడ్రినది. 

సీమ్‌ వెంబడి అక్కడక్కడ దూరదూరంగా వెల్‌ నగెట్లు ఏర్పడేలా ఇంటర్‌ 
మింటెంటు (Intermittent) విధానములోగాని లెక జాయింటుపై వరుసగా 
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డ్రా a 6 


ఆగకుండా వెర్‌ నెట్లు ఏర్పడే కంటినూ్యయస్‌ (Continuous) విధానములో 
గాని ఆపరేటు చేయబడును. మొదటి పద్దతి కరెంటును వదలి, మరియు తీసి 
వేయట వలన జరుగును, ఈ మెషిన్‌ లయొక్క. వెల్లింగ్‌ కరంటు 2000 మరియు 
5000 ఏంపియర్ల రెంజ్‌లో యుండును, రోలరు 40 నుండి 350 మి,మీలు 
వ్యాసము కలియుండును. 500 నుండి 600 కి.[గా.ల ఫోర్స్‌ తో షీట్లు విగింప 
బడును. ఎక్కువగా ఎయిర్‌ 'కైటు జాయింట్లు కల్గిన టూ్యూబ్‌ లు, ట్యాంక్‌ లు మరియు 
ఇతర వస్తువులను వెల్డింగ్‌ చేయుటలో సీమ్‌ 'వెల్లింగ్‌ విధానము (పయోగింప 
బడును. 

24.16 |బౌజెక్‌ న్‌ వెల్లింగ్‌ (Projection Welding) 


ఇదికూడ రెసిస్టాన్స్‌ (గూపు వెల్లింగ్‌ పద్దతులలోనికి జేరియున్నది. దీనియందు 
సర్క్యూట్‌ లో విద్యున్ని రోధమును అధికముచేయుటకుగాను అతకవల సిన వర్క 
'పేట్‌లు, వాని మధ్యలో ఎత్తయిన వంపులు (pro Jections) తో 24.12 పటము 
(A) లో చూపినట్లు తయారుచేయబడి మెషిన్‌ యందు బిగింపబడి కరెంటు (పవ 
హింపజసి ఒ త్రిడిని కలించె 
దరు. అంతట ఆ సైట్‌ల 
మధ్య వెల్స్‌ న7ెట్‌ |(™elp 
(nugget) ఏర్పడి 24.12 
వ పటము (B) వద్ద చూపి 
నట్టు అతకబడును. దీనిలో 








| 24.19 ఎలక్ట్‌ డులకు బదులుగా రెండు 

(వొజెక్షన్‌' వెల్లింగ్‌ (పిన్సి పుల్‌ ఆరమ్‌లు ద్వారా (పొజెక్ష 

(A) వెల్త్‌ ముందు వర్‌ _ పేట నలు గల వర్‌,నకు కరంటు 

అమరిక (పవహించునపుడు రెసిస్తాన్స్‌ 

1, కదిలెడి ఆరమ్‌ 2. నర్కొ_పేటు పెరిగి వర్‌, పేట్లపె ఆరమ్‌లు 

3. ఫిక్సిడ్‌ ఆరమ్‌ తాకు (ప్రదేశమంతా వేడెకి,_ 

4. (పొజెక్ష న్‌ (ఎత్తు) మెటల్‌ మెత్తబడును. ఈ విధా 

5, (ట్రాన్స్‌ఫార్మర్‌ నములో ఏలక్షోడుల అవసరం 

-(B) వెల్‌ అయిన పిదప లేకుండానే స్పాట్‌ వెల్‌లు 
వర్క్‌ పేట్ల అమరిక. తయారగును, | 


1. వెల్త్‌ నగెట్లు 2, వర్క్‌ పేటు 
ఈ విధానములో స్టడ్‌ లు, బోల్డ్‌లు వగైరా అతకవచ్చును, ముఖ్యముగా 
ఈ విధానము ఎక్కువ ఉష్ణపసారళక్తి గల రాగి, ఇత్తడి, మరియు అల్యూమిని 
యం వంటి లోహములకు ఎక్కువగా వినియోగింపబడును. 
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24.17 పెర్కూజన్‌ వెల్తింగ్‌ (Percussion welding) 

పెర్కూజన్‌ (percussion) అనగా త్వరత్వరగా అని భావము, దీనియందు 
కూడ రెసిస్త్రాన్స్‌ సిద్ధాంతముమీదనే ఉష్ణశ క్రీ లభించును. అధిక మొత్తములో ఒకే 
వైజుతో గల వర్క్‌పీస్‌లు కేవలము వేగముగా బట్‌ వెల్టింగ్‌ చేయుటకొరకు ఈ 
"పెరూ జన్‌ వెల్టింగ్‌ మెషిన్‌ లు ఉపయోగి 6దును, 


దీనియందు పవర్‌ సరఫరా సిస్తము గల D.C, లేక A.C. మెషిన్‌ తోబాటు 
ఎల క్రి సిటీని స్టోర్‌ (51016) చేయు సాధనము గూడ సర్కూూట్‌లో అమర్చబడి 
యుండును. కాబటి ఆర్‌ స్ట్రయిక్‌ చేయబడినపుడు అతివగమెన కరెంటు (పవ 
హించి తక్షణమే ఎలక్ట్ర్‌డులను తాకు వర్‌ ,.పీస్‌ల ఎడ్జ్‌ లు కరిగి అతకబడును. 

ఉపయోగములు ;- ఈ పద్దతి 1) వాల్వ్‌ సమ్‌ (72176౬ 816081) లకు మెటల్‌ 
టిప్‌ లు (Metal tips) అతుకుటకు 2) "బలిఫోన్‌ భాగములను అతుకుటకు 
5) సన్నని వెర్‌లు, ఫీలఅ మెంటు కనెక్త న్‌ లు అతుకుట మొదలగు వాటికి ఉపయో 
గింపదిడును, 





25. వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌లు - జాయింట్ల ఆంచుల తయారీ 
(Welding Positions - Joint Edges Preparation) 


WEEK NO. 12: Welding positions - and types of joints = 
Edge preparations and applications. 


25.0t పరిచయము (Introduction) 


15 ఏ, అధ్యాయములో ఫ్యూజన్‌ వెల్లింగ్‌ విధానములో ఉపయోగించు (పధా 
మైన వెల్డింగ్‌ జాయింట్లను గూర్చి వివరించబడినది. మరియు వివిధ ఠకౌల 
లను గూర్చి కూడ చర్చించబడినది. అనేకమైన క్లిష్టమైన _సెజులు, ఆకారములు 
గల వర్‌,.పీ ఎస్‌లను జాయిన్‌ చేయునపుడు వర్క్‌ పీస్‌లను వాటి స్థానములో కదల 
కుండా అమరి ఎలక్ష్‌ోడు కదలికను వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ ను బట్టి నడపబడును. 
ఇండియన్‌ స్రాండర్తు వివరముల (వకారము శః వెల్లింగ్‌ ప్రొజిషనొలు ఇరపరచ 
బడినది. 93: మ అధా ర్యాక్‌ ఎలక్ట్స్‌డు స్పెసిఫికేషన్‌ లో తెలియజేయు కొడ్‌ 
నంబర్‌ లో రెండవ స్టా నములోని ఆరక. వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ ను సూచించును అని 
len bees వివిధ రకాల జాయింట్లికు అంచులు తయారుచేయు 
విధము గూడ పెటు నిజాలను బట్టి, వర్క్‌ొ_పీస్‌యొక్క- ఉపయోగమునుబిట్లి కొన్ని 
జాయింట్‌ ఎడ్డ్‌ిల తయారీ కొలతలు రికమెండ్‌ చేయబడినవి. కాబట్ట ఈ పై విష 
యముల గూర్చి ఈ అభ్యాయములో చర్చించబడినవి, 

95,09 వెల్త్‌ జాయింట్‌ లో 'రఖాగణిత అంశములు 
( Geometry of a weld Joint) 

95.01 వ, పటములో చూపిన ఒక వెల్త్‌ జాయింట్‌ కోత పటము (01055 
section) ను పరిశీలించినచో అనేకమైన ఈ (కింది రేఖాగణిత అంశములు 
ఇమిడ్రియుండును, 











Fig. 25.01 వెల్ట్‌ జొాయింట్‌లోని రేఖాగణిత అంశములు 
(Geometry of a Weld Joint ) 





900 నామాన్య వర్‌,-షాప్‌ విజ్ఞానము ఇ వెల్లర్‌ 


అవి ప్రజ నర సక్‌, స్‌ face) సేజావెళ్డ “టో” (Toe) cm 
వెల్త్‌ రూట్‌ యొక్క ఫేస్‌ (Root face) d = రూట్‌ యొక్క కాళీ (5209) 
62 రూట్‌ను దాటి వెళ్ల మెటల్‌ చొచ్చుకొని వెళ్ళిన మందము (Reinforce- 
ment of weld metal) f జ వెల్ష్‌ చేయబడు నర్‌్క్‌.పీస్‌లయొక మందము 
(thickness) = వర్కొపీస్‌యొక భుజము (shoulder) hm వర్‌ స-పీని 
ఉపరితల ముమీద వెర్డ్‌ ఫేస్‌ వరకు పోతపోయబడిన వెర్డ్‌ మెటల్‌ మందము J= 
వెల్త్‌ మెటల్‌ ఓవర్‌ ల్యాప్‌ (over 122) అనగా షోల్డర్‌ నుండి టో వరకు ల 

పస్‌ మీద పెట్టబిడిన వెల్ట్‌ మెటల్‌ వెడల్పును తెలుపు కొలత. 

పె పటములో మధ్యలో ' ' ఆకారపు అంచులు మధ్యగల కోణమును వెల్త్‌ 
జాయింట్‌ ఏంగిల్‌ యి అందురు, 


25.03 వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ ల (Welding positions) 


(1) వెల్డింగ్‌ పొజిషన్‌ (welding position)) :- వెళ్ల్‌ చేయబడు వర్కా 
పిప్‌లు ఏ సీతిలో అమర్బబడియున్నది వెల్లింగ్‌ తౌోబైషన్‌ రకమునుబటి వెల్లర్‌ 
(గహించును. ఈ అమరిక లేక వర్క్‌పీ స్‌లయొక్క జాయింట్‌ (ప్రదేశము ముఖ్య 
ముగా రెండు అంశముల పె ఆధారపడి నిర్ణయించబడును, అవి 1) వెల్త్‌ సోప్‌ 
(weld slope-వెల్ట్‌ వాలు) మరియు 2) వెల్త్‌ రొటేషన్‌ (౫౦16 rotation. 
వెర్ట్‌ (భమణము) ఈ అంశములు ఈ దిగువ 'నిర్వచింపబడినవి, 

i) వెల్‌ ఫోస్‌ (weld slope) :- వెల్‌ రూట్‌ మధ్యగా. గియబడిన 
"రేఖకు వర్క్‌నీకు ఆధారము కల్పించు సమమటపు తలము (Horizontal 
plane) క మధ్య ఏర్పడు కోణమును “వెర్‌ ని స్టోన్‌” అందురు, 


(Weld slope is defined as the angle formed between the 
line of weld root and a horizontal plane of reference). 
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Fig. 25.02 వెల్త్‌ స్లోవ్‌ మరియు వెల్త్‌ రొటేషన్‌ ల వివరము 


26] వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌లు _ జాయింట్ల అంచుల తయారీ 901 


25,02 వ పటములో “2? వద్ద ఈః వెల్త్‌ సోప్‌ వివరింపబ'డెను, వెల్త్‌ రూట్‌ 
లైన్‌ “W.R.L.’”’ (Weld Root Line) కు హారిజాంటల్‌ పే న్‌ “HRP” 
(Horizontal Reference Plane) లైనుకు మధ్య ఏర్పడిన “eg” గురుతో 
చూపిన కోణమును ““వెల్ట్‌ స్లోప్‌ ”” అని [గహించవలెను, 


(iii) వెళ్ల్‌ రొపేషన్‌ (Weld Rotation) :- వెళ్ట్‌ కోత యొక్క- వెల్లి 
కోణమును సమద్విఖండన చేయుచూ గీయబడిన రేఖకు వెల్త్‌ రూట్‌ లైను గుండా 
పోయెడి నిట్టనిలువు తలము (vertical plane) యొక్క పెభాగమునకు మధ్యగా 
ఏర్పడు కోణమును వెల్డ్‌ రొటేషన్‌ అందురు, 

(Weld rotation is defined as the angle formed between 
the ‘*‘weld angle bisecting line’’ and the vertical reference 
plane passing through the weld root line). 

95.02 వ పటములో “భి వద్ద వెల్త్‌ రొపేషన్‌ వివరింపదిడినది. వెళ్ల్‌ యాం 
గిల్‌ను సమద్విఖండన చేయుచూ చూపబడిన B.L. (Bisecting Line) నకు 
వెల్డ్‌ రూటు గుండా పోయిన ఒక నిట్లనిలువు పైన్‌ *VRP’”’ (Vertical Refe- 
rence Plane) లకు మధ్య ఏర్పడిన కోణము “ం” అను బచాణపుగురుపె గల 
అక్షరము వెళ్లి రొేషన్‌ను తెలియజేయును, 25,02 వ పటములో *1ి వద్ద 
స్టోప్‌ విలువ “౦” డి(గిలు, రొపేషన్‌ విలువ *౦ి డిగ్రీలు అయినపుడు వెల్ట్‌ 
పొజిషన్‌ చూపబడినది. మరియు “కి వద్ద స్లోప్‌ 90ిలు, రొబషన్‌ 90ిలు 
వుండగా వెళ్డ్‌ పొజిషన్‌ ఏవిధముగా యుండునదీ చూపబడెను. కాబట్టి వివిధరకాల 
వెల్టింగ్‌ పొజిషన్‌ లు ఈ రెంటి విలువల పె ఆధారపడియుండును, 


(iv) వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ ల రకములు (kinds of welding positions) : 


95.03 వ పటములో వివరించినరీతిగా 5 రకముల వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ లు 
ఎక్కువ వాడుకలో నిర్వచింపబడియున్న వి, 





Fig. 25.03 
వివిధ రకాల వెలింగ్‌ పొజిషన్‌ లు 





902 సొమాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్లర్‌ 


ఆవి _ 1) ఫ్లాట్‌ పొజిషన్‌ గ్ర 2) ఇన్‌క్షయిండ్‌ పొజిషన్‌ (1) 
9) హారిజాంటల్‌ _ వెర్టికల్‌ పొజిషన్‌ (్ష) 4) వెర్టికల్‌ పొజిషన్‌ (V) 
5) ఓవర్‌ హెడ్‌ పొజిషన్‌ (0). 

ఇండియన్‌ స్తాండర్లు కోడ్‌ (పకారము వీటియొక్క స్లాప్‌, మరియు రొపే 
షన్‌లు ఈ దిగున పట్టీ 25.01 లో నిరషచింపబడినవి, 


పట్ట నంబరు 25,01 
వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ ల వివరములు 





పొజిషన్‌ పేరు స్టోప్‌ విలువ రొశేషన్‌ ' ISI 





ఫ్లాట్‌ (120 లేక Os (౩.10% F 
డౌన్‌. హాండ్‌ 
హారిజాంటల్‌ _ వెర్టికల్‌ 0.5 30-908 , H 
వెర్టీకల్‌ _ అప్‌ 8౧°9౦ 0°. | 809 Vv 
(vertical up} 
వెరి కల్‌ డౌన్‌ 809__9౧9 0°__ 1809 D 
ఓవర్‌ _ హెడ్‌ 015° 115°-1809 అ 


(over head) 





ఫ్లాట్‌ పొజిషన్‌ కు మరోపేరు డౌన్‌ హేండ్‌ పొజిషన్‌ (dంw॥ hand 
(position) అనికూడ గలదు, 


(1) ల్యాప్‌ జొయింట్‌ (2) బట్‌ జోయింట్‌ (3) కొర్నర్‌ జొయింట్‌ 
మరియు (4 బట్‌ జాయింట్‌ ఆను 4 రకాల జొయింటు 5 రకాల వెల్తింగ్‌ 
పొజిషన్‌ లలో ఏవిధముగా యుండునో 25.04 వ సటములో పవత నము 
ఫిల్లెట్‌ వెళ్డ్‌ మరియు (గూవ్‌ వెళ్ల్‌ లేక బట్‌ వెల్స్‌ అను రెండు రకాలుగా 
వెల్త్‌బీడ్‌లు కూడ విభజింపబిడ్తి కా! 


'వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ లు = జాయింట్ల అంచుల తయాది 203 





/ ఫలెటవెక్స్‌ భట్‌ వెక్ట్‌ 1 


] వవ్‌ జాయింట్‌ 





Fig. 25,04 వివిధ రకాల వెల్లింగ్‌ జాయింట్లు మరియు 
వెల్డింగ్‌ మొజిషన్‌ అ వివరములు 


204 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెలర్‌ 
25.04 జాయింట్ల ఎడ్ట్‌ల తయారుచేయు విధము 


( Preparation of joint edges ) 
(ఎ) ఎడ్జ్‌ (పిపరెషన్‌ అనగానేమి ? 
( What isa Edge preparation of a joint 2?) 
వెల్లింగ్‌ పనిలో వెల్ష్‌ జాయింట్లు ధృఢముగా యుండుటకు వర్‌్కాపీస్‌లు జాయిఆ 

టుకు అనుకూలముగా "తయాథుజేయబడును. అనగా జాయిన్‌ చేయబడు వర్క్‌ 
పేస్‌ల అంచుల మధ్య కొంత గ్యాప్‌ ఏర్పడుటకు వాలుగా యుండు అంచులు 
(Bevel Edges) గాని అంచులు మధ్య V - ఆకారము కలిగిన (గూవ్‌ 
(82007ల6-గాడి) లు గాని తయారుచేయుటను *“ఎడ్ట్‌ (పిపరెషన్‌’” అందురు, 


దీనివలన వెల్త్‌ మెటల్‌ జాయింటు పొడవునా బాగుగా వ్యాపించి వర్‌్కపీస్‌లు 
ధృఢముగా అతుకుకొనుటకు తోడ్పడును, ఈ ఎడ్‌ ల తయారీ గ్యాస్‌ కటింగ్‌ 
ద్వారా గాని, లేదా హేండ్‌ మెథడ్‌ లో ఇనుప Me 6 ఉపయోగించి గాని లేక 
గ్రైండింగ్‌ య౦(త్రముమీద గాని చేయబడును. 


(బి) జాయింట్‌ = ఎడ్జ్‌ (పిపరేషన్‌ ఎంపికలో గమనించదగు అంశములు) : 
(Factors which govern the correct choice of Joint Edge 
preparation) ;-- 

వివిధ రకాల జాయింట్లు మరియు వాటికి వినియోగించు వెల్త్‌లు చాలా గలవు, 
జాయింట్‌ రకమునుబట్ల 'వివిధ ఆకారములు సెిజులలో తయారుచేయబడును 


' కొవలసిన వెల్త్‌ రకానికి తగిన జాయింటు ఎంపిక (56160100) ఈ దిగువ 
అంశముల పె ఆధారపడి చేయబడును. 

(1) బెస్‌ ప్లేటు యొక్క మందము (11) స్ట్రక్చర్‌ (structure) యొక్క. 
స్వరూపము (ii) వెల్టింగ్‌ ఇపనపిరప ran భరించు లోడ్‌ (load) 
లేక భారము విలువ (iv) లోడింగ్‌ రకము, అనగా "టెన్సన్‌, కం(పెషన్‌, 
షియర్‌ , ఇంపాక్ట్‌ (impact) లేక షాక్‌ 'వెరెటీలకు జెందిన లోడింగ్‌లు 
(v) ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ డిపోజిటు రెటు మరియు కాయిర్‌ ఎడ్డి (పీపరెషన్‌ పద్దతి 
(౪71) వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ మరియు వెల్లింగ్‌ పనికి వలయు "అనుకూలత (vii) 
ఎలక్ట్రోడ్‌ ,నెజా మరియు (7111) వర్‌ పీస్‌ యొక్క మెటీరియల్‌ ముఖ్యమైన 
అంశములు, 

(సి) వివిధరకాల జాయింట్లు వాటి ఎడ్జ్‌ ల తయారీ మరియు వెల్డ్‌ ల వివరములు ' 
(Various types of Joints and their details of welds and 
Edge preparations) :— 

(1) “0” జాయింట్లు (Tee joints) :- 25.05 వ పటములో చూపినట్లు 
౧౪ జాయింట్లవై వివిధ రకాల ఫిల్లెట్‌ వెర్డ్‌లు (ప్రయోగించి చేయబడును. 
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Fig. 25.05 T-జాయింట్ల ఎడ్జ్‌ వివరములు 





పట్ల దళసరి 10 మి,మీ.లు లోపుగా యున్నచో (ఎ) మరియు (బి) వద్ద చూపి 
నట్లు సింగిల్‌ ఫిల్లెట్‌ (Fillet) ‘T’” జాయింట్‌ లేక డబుల్‌ ఫిల్లెట్‌ cp జొయిం 
అం వాడవచ్చును, 10 మి,మీి,అ నుండి 15 మి.మీ,ల దళసరిగల 'పేట్లకు 
(సి) వద్ద చూపిన కొలతలతో సింగిల్‌బివెల్‌ “౧ జాయింట్‌ ఉపయోగించవలెను. 
15 నుండి 25 మి,మీ.ల దళసరి గల పేటకు (డి) వద్ద చూపిన కొలతలు గల 
డబుల్‌ బివెల్‌ ఫిలెట్‌ “7 జాయింట్‌ను. “25 ను౦డి 30 మి,.మీ,ల పెట్టకు (ఇ) 
వద్ద చూపిన సింగిల్‌ “J? ఫిల్లెట్‌ జాయింటును, మరియు 25 నుండి 30 మి.మీ. 
దళసరి గల పేటకు (ఎఫ్‌) వద్ద చూపిన డబుల్‌ “J ఫిల్లెట్‌ జాయింట్‌ లను 
ఉపయోగించబడును. 


(11) బిట్‌ జాయింట్లు (Butt joints) ;- వివిధ రకముల బట్‌ జాయింట్లకు 
ఎడ్డ (పీప పరేసన్‌ కలలు 25.06 వ పటములో వివరింపబడినవి. ఇవి బేస్‌ శే పేటు 
మం౦దమునుబట్లి మారును. 3 నుండి 6 మి.మీ,ల దళసరి పేబ్లకు స్క్వేర్‌ జట్‌ 
జాయింట్లను, గా నుండి 18 మి,మీ.ల పెట్టకు సింగిల్‌ ళ్ళ? బట్‌ జాయింట్లను, 
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10 నుండి 25 మి:మీ.ల దళసరి గల వాటికి సింగిల్‌ బివెల్‌ బట్‌ జాయింట్లను 
మరియు 12 నుండి 35 మి.మీ.ల దళసరి గల బట్టకు సింగిల్‌ HU బట్‌ జాయిం 
టను వాడుదురు. 
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Fig, 25.06 బట్‌ జాయింట్ల ఎడ్డ ల వివరములు 





పెద్ద ట్యాంక్‌ లకు, భారీ వొ (తలకు ఎకు,.వ బలము. కొరకు డబుల్‌ ఎడ్డీ 
(పిపరేషన్‌ జాయింట్‌ లు ఎంచుకో బడును. అన్నింటికన్ననూ “V7? జాయింట్‌ లు 
ఎక్కువగా ఉపయోగించదిడును. “౮” జాయింట్లు (పెజర్‌ను తట్టుకొనుటకు భాలీ 
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(పెజర్‌ పా(త్రల వెల్లింగ్‌లో వినియోగింతురు. సింగిల్‌ “U’ జాయింట్లు 10 


నుండి 25 మి.మీ,ల లోపు దళసరి గల ప్లేట్లకు వాడుదురు, డబుల్‌ “1” జొయిం 
టను 10 నుండి 50 మి,మీల దళసరి గల పేట వెల్లింగ్‌ లో ఉపయోగింతురు. 
డబుల్‌ బివెల్‌ జాయింట్లను 10 నుండి 3౨ మి. మీ. ల లోపు మందముగల "పెట్లకు 
ఉపయోగింతురు. 1 లేక J జాయింట్లకన్న వివెల్‌ జాయింట్టి తయారి సుళువె 
నది. అతకవలసిన పెట్టు 15 నుండి 50 మి.మీ,ల మందము కలియున్న పుడు 
డబుల్‌ |. బట్‌ జాయింట్లను ఉపయోగింతురు. అత్య శ్రిధిక మైన పలముతో హాటు 
మంచి క్వాలిటి గల వెల్ద జ్‌ శాయింట్సి తయారికి 12 మి.మి,ల పెబడి ఎంత మంద 
ముగా యున్న బట కెనా డబుల్‌ “Uి? జాయింట్సిను వాడుదురు, 

(111) ల్యాప్‌ జాయింట్లు (Lap Joints) :- ఈ జాయింట్లిను ఫిల్లెట్‌ వెల్తి 
లతో అతుకుదురు. ఎవిధమైన అంచుల తయారి అవసరము లెదు. 

(17) కార్నర్‌ జాయింట్లు (600006 joints) :- వర్క్‌పీస్‌లు దగ్గజగా 
జేర్చినపుడు పూర్తి ఓ పంక కార్నర్‌ గల జాయింట్లు అన్ని వైజుల పేటకు 


వినియోగింపబడును, 





26. ప్రధానమైన ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ పసి సూ క్ష్య్మృవంంలం 


(BASIC SKILLS OF ARC “WELDING PRACTICE) 
96.01 పరిచయము (Introduction) 


ఇంతవరకు ఆర్‌ ్క_ వెల్లింగ్‌ పనికి సంబంధించిన సాంకేతిక శాస్ర విజ్ఞానము 
(welding engineering theory) ను గూర్చిన వివిధ అంశములు వివరింప 
బడినవి, మంచి నె పుణ్యమును పెంచుటకు శాస్ర్తియ విజ్ఞానముతో బాటుగ (పధాన 
మెన వెల్లింగ్‌ సూక్ష్యములు పాటించుచూ (కమముగా “అనుభవమును సంపాదిం 
చుట తనము కాబట్ట ఈ అధ్యాయములో 'వెల్లర్‌ లు [పారంభములో నేర్చు 
కొనవలసిన కొన్ని (పధానమెన పని సూక్ష్మములు (Basic work Tech- 
16068) ను గూర్చి వివరింపబడినది, 


26.02 ఆర్క్‌ను స్ట్రయిక్‌ చేసి మెయిన్‌ మైన్‌ చేయుట 
(Striking the Arc and Maintaining) 

(పతీ వెల్డర్‌ ఆర్‌, వెల్లింగ్‌ పని నేర్చుకొనుటకు ముందుగా అభ్యసించవల 
సిన మొదటే. సూక్ష్మము (Technique) “ఆర్‌,ను స , 9యిక్‌ చేసి దానిని మెయిన్‌ 
"బిన్‌ చేయకల్లుట.” ఈ దిగువన వరుస్యక్రమములో తెల్పిన చర్యలు అభ్యాసము 
చేయనలెను, 

(1) ఏదైనా మెళ్త్‌ సిలు పెటు ముక్క 5 నుండి 8 మి,మి,లలో మందముగల 
దానిని ఎంచుకొనుము, 

(2) 4 MM ఫ్లక్స్‌ కోడ్‌ ఎలక్టోడ్‌ను తీసికొని కోటింగ్‌లేని చివర ఎల 
కడు హో జర్‌ లో విగించుము. 

(3) 21 వ అధ్యాయములోని 21.3 వ పేరాలో వివరించిన రీతిలో ఆర్‌ ,_ను 
స్థషయిక్‌ చేయవలెను. 

(4) ఆర్క్‌ పొడవును సవరించుకో వలెను. 

సూచనలు :- (ఎ) ఆర్క్‌ పొడవు సరిగా యున్నపుడు, స్పష్టముగా యుండెడి 
చుటిచుటమను శబ్దము (crackling sound) చేయును, 

(బి) ఆర్క్‌ పొడవు ఎక్కువగా యున్న పడు స్ర 9యిక్‌' అయిన పిదప (క్రి? 
అను శబ్దము (Humming sound) వెలువడును. ఇట్టి ఆర్క్‌. నిలిచియుండక 
వెలిగి ఆరిపోవుచుండును. 

(స) ఆర్‌ పొడవు కురచగా యున్నపుడు ఆర్క్‌ స్ట్రయిక్‌ అయిన పిదప 
పాపింగ్‌ శబ్దము (popping 80226-గనగసా శబ్దము) చేయుచూ ఎలక్ట్స్‌డ్‌ 
వర్‌ నకు అతుకుకొని ఫ్రోవుచుండును. 

(డి) పై సందర్భములో తెలిపినట్లు వర్క్‌నకు ఎలక్ట్రోడ్‌ అతుకుకొన్న పుడు 
దానిని వడి |తిప్పిగాని వంచిగాని ఊడదీయవలెను. అంతకూ విడనిచో ఎలక్ట్రో 
డును హోలర్‌ నుండి విడుదలజేసి చిజెలుతోగాని, హమర్‌ తోగాని కొట్ర 
విడదియవలెను,. 











271] (పధానమైన ఆర్‌ ,_ వెల్లింగ్‌ పని సూక్ష్మములు 2()9 

(5) ఆర్క్‌ను స్ట్రయిక్‌ చేసిన పిదప స్థిరమైన పొడవును ఎంచుకొని ఎలక 
డును నెమ్మదిగా కదిలించవలెను. 

సూచనలు (Hints) : అ (ఎ) వెల్లింగ్‌ పూరి రి అయిన పిదప ఆర్క్‌-ను (బెక్‌ 
చేయుటకు, ఎలక్ట్రోడ్‌ ను వెల్ష్‌ పూల్‌ నకు సాధ్యమైనంత ఎడముగా (పొడవుగా) 
యుంచి వెంటనే వక్క కు కదిలించినచో అర్‌ క్‌ అగును, 

(బి) పని మధ్య ఏలో ఆర్క్‌ (బేక్‌ అయినపుడు వెల్‌ ఎడ్‌ పె (కాసెర్‌ 

(crater) ను దాటి ముందుగా డిపో బిట్లు చేయబడిన పై అటు పన వెల్‌ బీడ్‌ ను 
(పారంభించనలెను. (Fig. 21. 07) 


26 03 జప్రైయిట్‌ దీడ్‌లను రన్‌ చేయు విధము 


(Running strai ght beads) 

ఆర్క్‌-ను నిల బెట్టుట నేర్చుకొనగానే ఒక MS. ప్రటుపై నిటారుగా వెల్లి బీడ్‌ 
(weld bead) లను ఏర్పరచుట (ప్రాక్షీసు చేయవలెను, ఈ (క్రింద అంశములు 
పాటించుచూ ఈ (పాక్టీసును చేయవలెను, 


Pog 








(A) (B) 
Fig. 26. Ol త్రాయిట్‌. వీడ్‌లు తయారుచేయుట 






(1) 26. 01 ప ము ‘A? వద్ద చూపినట్టు M. 6. పేటుపె సుమారు 
90 Mm ల వెడల్పుతో మార్కింగ్‌ లేనొలను గీయవలెను. 

(ii) ఆల న్‌ అ ననుసరించి ఎలక్ట్ర్‌డ్‌ “pై?ని సుమారు 70°ల కోణములో 
వాల్చి బాణపుగురు దిశలో నెమ్మదిగా కదిలించుచూ ఎలక్ట్రోడ్‌ ను పీవింగ్‌ (ea 
7108) చేయకుండా వర్క్‌ పై నడసవలెను, వెల్డ్‌ బీడ్‌లు సేర్చుకొనునపుడు ఏవింగ్‌ 
కదిలికలు ఎలక్ట్రోడ్‌ తో చేయరాదు. 


(111) ఎలక్ట్రాడు కదలించు "వేగము (speed of travel of Elec- 
trode) ను నియమించుకోవలెను. ఎక్కు_వ వేగముగా నడిపినచో సన్నని మరియు 
పలుచని వెల్టివీడ్‌లు ఏర్పడును. మిక్కిలి నెమ్మదిగా వడిపినచో వెడల్పుగా 
యుండు ఎత్తయిన బీడ్‌లు ఏర్పడును. కాబట్టి వెల్లింగ్‌ స్పీడ్‌ను అదుపుజేసుకొని 
నచో చక్కని వెల్త్‌ వీడ్‌లు లభించును, 


210 సామాన్య వర్‌ గ్రామాప్‌ విజ్ఞానము ణు వెలర్‌ 
(1౪7) బీడింగ్‌ సూక్ష్మము తెలిసిన పిదప 26.01వ పటము (B) న 


my 


చూపినటు విడివిడిగా లెన్‌ లు మార్కింగ్‌ చేసుకొని ' నిటారుగాగల మరియు ఆ 
ముగా గల బీడ్‌లను ఏర్పరచుట (ప్రాక్టీసు చేయవలెను, 


ఇర న. 


26.04 వివింగ్‌ కదిలికలుగల బిడ్‌లను ఎర్చరచుట 


( laying beads with weaving motions) 
తరచుగా ఎలర్జ్హ్‌డు డయామిటరునకు 1.5 నుండి 4 రెట్లు వెడల్చుగల వెల్లు 
(weld) అను తయారుచేయు సందర్భములలో ఎలక్టోడులను నడుపు విధానము 


అల్లిక కదిలికలు (Weaving motions) కలియుండును, ఇట్లే కదిలికవలన 
వెల్లు లేయర్‌ (1161) వెంబడి (క్రమముగా కరిగిన మెటల్‌ (పోగ్గుపడును, 


(పాక్టీసులో కొందరు వెల్లిరులు 
ఏనియోగించెడి ఈ అల్లికవంటి ఎల 
క్లోండు కదలికలను 26.02 వ పట 
ములో చూపబడినవి, ఈ పటములో 
“4” వద్ద చూపిన నమూనా (పకారము 
ఎలక్టోడును ఒక (పక్క నుండి మరి . 
యొక (పక్కకు కదిలించుచూ తేలికగా Fig. 26.02 
నడపవచ్చును. వీవింగ్‌ కదలికలోని రకములు 





26.02 వ పటము “కి వద్ద గల అలిక కోడిగుడ్డు ఆకారము (0721 
shape) లో యుండుటచే ఎలక్టొడును కదిలించుటకు మంచి (పాకీను ' అవసరము 
26.09 వ పటము (C) వద్ద చూపిన అల్లిక కొంతమంది (పత్యేక వెల్లింగ్‌ 
ఇంజనీర్‌లచే రూపొందించబడినది. (గూవు వెంబడి మెటలు నిలు వెన ఉతర 
ఎర్పడి చక్కగా యుండుటకు ఈ వీవింగ్‌ కదలిక వాడెదరు. 96.02 వ పట 
ములో “1” వద్ద చూపిన అల్లిక సర్వసాధారణముగా వాడుచుందురు. ఈ ఆ లిక 
“కీ? అంకె హర యుండి తేలికగా (పాక్టీసు చేయుటకు వీలగును. ఈ అల్లి 
కలు గల వెలుబీడ్‌లు ఒక M.S. పెటు ఉసరితలము పె పె పాక్షీసుచేయవలెను, 


26.05 మెటల్‌ ప్యాడ్‌ నిర్మాణ విధము 


(Building a pad on Metal Surface ) 
కొన్ని సందర్భములలో మెటల్‌ పార్టుల ఉపరితలము "పె కొంత మెటల్‌ అతక 
బడి మందమును వృద్దిపరచుట జరుగును. ఉపరితలము .పె 'వెల్లువీడొలు ఒకదాని పై 
ఓకటి తయారుచేసినచో మెటలు ఎత్తుగా అతకదిడును. దీనిని మెటల్‌ ప్యాడింగ్‌ 
(Metal Padding) అందురు, 


పధానమెన ఆర్క్‌ వెల్తింగ్‌ పని సూష్మేములు 211 

26,03 వ పటములోవలె ముందు 
చ్రైయిట్‌ వెలుబీడ్‌తో ఒక లేయర్‌ మెట 
ల్‌ను డ్రిపోజిట్లు చేయవలెను, ఆ వీడ్‌ను 


చిప్పింగ్‌చేసి స్తాగ్‌ను తొలగించి పిమ్మట 
ఆ బిడ్‌ వెడల్పులో సగముభాగమును కప్పి 
దానికి నమాంతరముగా మరియొక ప్ర్‌్యుట్‌ 
చీడ్‌ను తయారుచేయవలెను. 26.03 వ 
పటములో చూపినట్లు ఈవిధముగా ఆపార్లు 
ఉపరితలము అంతా మెటల్‌ నిర్మింపబడు Fig. 26.03 
నట్లు బీడ్‌ అను వేయవలెను. ఒక బీడ్‌నకు మెటల్‌ ప్యాడ్‌ నిర్మాణము 
దాని(సక్కబీడ్‌ నకు మధ్య పల్లముగాలేకుండ్యారెండు వీడులు ఒకేఎత్తులోయున్నపుడు 
ప్యాడింగ్‌ సక్రమముగా యున్నట్లు గహించవలెను, 
26 06 బట్‌ వెల్టీంగ్‌ చేయు విధము (Butt Welding Method) 

రెండు మెటల్‌ ప్లేటులను ఒకే తలముషపె జేర్చి ఒకటిగా అతుకుటను బట్‌ 
చెల్లింగ్‌ అనియు ఆ జాయింట్‌ను బట్‌ జాయింట్‌ అనియు అందురు, 
(ఎ) తక్కువ మందముగల సేటు బట్‌ వెల్టింగ్‌ చేయుట ;= 

(ప్రాక్టీసు నిమిత్తము ముందుగా 5 మి.మీ.ల +దళసరిగల రెండు ప్లేటులను 
తీసుకొని వాటి అంచులను సిద్దపరచుకోవలెను. ఎడ్డి _పిపరెషనుల అధ్యాయము 
లోని నూచనల మెరకు ఈ అంతట తయారుచేయవ లెను, 

బట్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపడు రెండు పేటు కదల 
a ఐర్కోజెంచీసె వెర్డ్‌ (wedg౭)లతో బిగిం 

వలెను, సుమారు 15 నుండి 20 సెంటీమీటర్ల 

whe వ్‌ వెళ్ళను అమర్నుకోవలెను. 

మరియొక పద్దతిలొ ప్లేట్లు కదలకుండాయుంచుటకు 
26.04 వ పటములో 'చూపినట్లు జాయింటు పొడ 
వునా (పతీ 25 లేక 40 సెం॥మీ॥ల దూరములో 
| 10మి.మీ,ల పొడవుగల ట్యాక్‌ వెలులు (Tak 
|” ౪61643) [వాడుకభాషలో వెల్లర్లు “టాక లు అం 
వ ఏర్పరచుకొని తదుపరి జాయింటు నిలువునా 

Fig. 26.04 yes ఫ్లాట్‌ పొజిషన్‌ లో ఎడమనుండి కుడి 








wn చేయబడిన  వెపుగా ఎలక్టైడును నడుపుచూ వెళ్టుచేయుట (ప్రాక్టీసు 
పెటులు చేయవలెను. 


1. (పారంభములో టాక్‌ వెల్త్‌, 
WE 3 టాక్‌ 'వెర్డ్‌లు 


212 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము -- వెల్డర్‌ 


పట్టీ నం, 96.01 10 మి.మీ.ల లోపు మెటల్‌ పేట్లు బిట్‌ వెల్లింగ్‌లో 
సిఫార్చుచెయబడ్రిన అంశములు. 


న ననన వనన లాం 
వర్క్‌ పెటు రూట్‌ వద్ద ఎలక్ట్రోడ్‌ ఫ్లాట్‌ వెర్లికల్‌ 
మందము ఓపెనింగ్‌ సెజు ఫొ జ్రిషన్‌ లో వారి యు 

గాప్‌ కరెంటు ఓవర్‌ హెడ్‌ 


విలువలు పొజిషన్‌ లలో 
క రంటువిలువలు 


22 కాంపు వమన వనాల. 


3 +0 4మి.మీ, 1.0మి.మీ 8 లేక 4మి.మీ. 180 పంపి 160 ఏంపి: 
్క : యర్లు యర్లు 

5,6మి.మీ. 1లేక 1.5 4లేకకమిమీ. 180-260 160-2306 
ఏంపియర్లు _ఏంపియర్లు 


“7405 మి,మీ, 1.5 లేక ట్‌ మి.మీ. 960 dol 230 aol 
౧.00 మి.మి, 
10 మి.మీ. ౧మి,మీ, 6మి.మీ. 330 ఏం॥ 290 ఏం॥ 


తనన నను EEE ప 
(బి) 12 మి,మీ.లు దళనరికన్న మించిన మెటల్‌ ేట్లు బటి 'వెల్లింగ్‌ చేయుట ;= 

12 మి,మీ,ల కంపే ఎక్కువ మందము గల 
మెటల్‌ పేటు బట్‌జాయింట్‌ చేయునపుడు 25వ ౯ 
అధ్యాయము లో వివరించి నటు అం చుల మధ్య / 
(గూవులు తయారుచేయుట అవసరము. 26.05 వ 1 1 
పటములో రెండు పేట మధ్య “ (గూవు చేయ |" 
బడిన పిదప ఆ (గూవులో వెల్లింగ్‌ చేయుట చూప 
బడినది, 

పలుచని షీట్లు ఒకే ఒక లేయర్‌ వెర్డ్‌ బీడ్‌తో 
అతకవచ్చును. కాని దళసరి పట్లు రెండు అంతకు Fig. 26.05 
మించిన వెల్లుబిడ్‌ బేయర్‌ొలను (గూవు లో నింపుట బట్‌ జాయింట్‌ యొక్క. 
అవసరము. జ. ఎక్కువ ప్రాక్సీ సు అవసరం (గూవు వెల్లింగ్‌ 
కొగలదు. మెటల్‌ దళసరినిబక కావల హ్హ 
సిన (గూవునుతయారుచేయాలి. పిమ్మట 
_వర్క్‌పీస్‌ల అడుగున 4 లేక ర మి, 
మి,మీ.ల దళసరిగల ఒక బాకింగ్‌ "పెటు 
(Backing plate) రాగి లోహంతో 
చేయబడినది ఆధారముగా యుంచి దాని . క్ల. 26.06 రెండుకన్న ఎక్కవ 
అడుగున టాక్‌ వెల్లింగ్‌ చేసి వర్కా సార్లు మెటల్‌. లేయర్లు "పయబడిన 
పీస్‌లను కదలకు ౦డా అమర్చుకోవాలి. బట్‌ జాయింట్లు. 








(పధానమైన ఆర్క్‌ వెల్తింగ్‌ పని సూక్ష్మములు 213 
౨6 16 వ పటములో “గి వద్ద గి లేయర్లు గల వెల్తుచీడ్‌లు, రి? వద్ద శర్ట? సారు 
నడ పదిడిన (Pass చేయబడిన వీడ్‌లు _ "పాస్‌లు అంటారు. న. a "ల్‌ 
వద్ద 12 పాస్‌లు (passes). “0” వద్ద 16 పాస్‌లు చేయబడినవి చూవబడినవి. 
ఆవిధముగా ఎన్ని పాస్‌లు ఎక్కవ చేసిన అంత గట్ట దనము బట్‌ జాయింట్‌ క 
అభించును. ఫ్లాట్‌ మరియు వెరికల్‌ పొజిషన్‌ లలో నే , ఈ పాస్‌లు ఎక్కువ 
సంఖ్యలో చేయుట తేలిక, మిగిలిన పొజిషన్‌ అలో సాధ్య పడవు. 
ముందుగా ఒక పాస్‌లో పెట్టిన వీడ్‌ను చిప్‌ చేసి స్తాగ్‌ పొరలు తొలగించిన 
పిదప రెండవ పాస్‌లో వీడింగ్‌ చేయుచూ (గూవ్వు వెల్లు పూర్తి చేయబడును, 
పూర్తి అయిన పిదప బాకింగ్‌ పేటును విడగొట్టి జాయింట్‌ ను శ్నుభపరచ 
వలయును. ఈ రకప్ప వెల్లింగ్‌ ప్రాక్తీసులో ఈ (కింది పట్టీలోని సూచనలు 
ఉపయోగించును, 
పట్టీ నం. 26,02 “గగ” |గూవు స్పలుప్లెట్ల వెలులకు సిఫార్సు 
చయబడిన అంశములు 





ప్రేటు రూట్‌వద్ద లేయర్ల _శొలివరుసలో తర్వాత సరాసరి 
పరర హీ కాళీ సంఖ్య ఎలకైంిడ్‌ లేయర్ల కు కరెంటు 
'సెజు ఎలక్ట్‌ 9డ్‌ విలువలు 
నె జాలు 
19 మీి.మి. 1.4 నుండి 2 4 మి.మీ ఫ్‌ మీమీ. 16 to 260 
ని మి.మీ. ఎంపియర్లు 
[2 మి.మీ. చి నుండి 8 4 మి.మీ గ్‌ మి.మీ, -60- 
2.5 మి.మీ, 
[4 మి.మీ. 2.5 నుండి 4 శ మి.మీ. క్‌ మి.మీ. -60- 
9.0 మి.మీ... 
గ్ర మి.మీ. 3 నుండి ర్‌ 4 మి.మీ, శ్‌ మిమీ ~do- 
శ గ్ట్‌ మి.మీ, 
1ప్ర మి.మీ. 8.5 నుండి $ ర్‌ మి.మీ, 6 మి.మీ 220 నుండీ 
4.00 మి.మీ. 820 ఎంపి 


26-07 ల్యాప్‌ వళంగ్‌ బయ వరము (ap Welding Method) 


ల్యాప్‌ న వెల్లింగ్‌ చయుటనే “ల్యాప్‌ వెల్టింగ్‌ * అందురు. బట్‌ 
జాయింటుక౦ బే బలమైన. అతుకు కొరకో ల్యాప్‌ వెల్లులు ఉపయోగింతురు, 


714 సోమాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్లర్‌ 


6 మి.మీ.ల దళ సరిగల షీట్ల వరకు అడుగున మరియు = పెన గల ల్యాప్‌ సీమ్‌ ల 
(Lap Seams) వెంబడి సింగిల్‌ పాస్‌ మెటల్‌ డిపో బెట్టు లేయర్‌ (layer) 
వేసిన సరిపోవును. ఈ వెల్లింగ్‌ చెయుట నేరు 
టకు ఆరంభములో $ లేక 8 మి.మీ.ల దళసరి 
ఐరన్‌ పేటులను తీసుకొని సుమారు 30 మి.మీ. 
ల్యాప్‌ను యుంచి అక్కడక్కడా * ల్యాఎ ప్‌ *నకు 
ఇరువ స ప్రల “ట్యూక్‌ వెల్లి” లను పెట్టవలెను. 
26.07 వ పటములో చూపీనరీతిగా వెలక్టొ9ద్‌ను 
4ీక°ల కోణములోనూ, వర్క్‌_పీస్‌ లను 10° ౪ 
కోణములోనూ నొల్చీ వెల్లు చేయవ లెను. ఎల Fig. 26.07 

కోరిడిను తేల్చి పై చటుకు దగణగా కదిథిం ల్యాప్‌ వెల్లింగ్‌ చయు 





చుచూ ఆడుగు ప్లేటు ఆండర్‌ కట్‌ (under నపుడు ఎలక్ట్‌ 9డు 
9౪౬) కాకుండా మెటల్‌ డిపోజిట్లు చయవ లెను. మరియు వర్‌ _పీస్‌ల 


26. ప్‌ ఫీల్లెట్‌ వెల్తింగ్‌ చేయు “విధము అమరిక 
(Fillet Welding Method) 
ఫిల్లెట్‌ వెల్డింగ్‌ చేసి "7”జాయింట్లు, మరీయు కోర్నర్‌ జొయింట్లు 


కయారుచేయబడును. ఈ వెల్పింగ్‌ పభావ గూడ జాలామేరకు లాపీ వెల్తింగ్‌ 
వలెనే MTN: 


26.08 వ పటములో (A) వద్ద హోరిజోంటటీ పొజీషన్‌లో ఫీలెట్‌ వెల్పింగ్‌ 
చేయుటకు ఆమఠిక చూపదిడి నది- ఈ పొజిషన్‌లో వెల్డింగ్‌ చేయునపుడు సర్‌ 
మైన పా్రకీసు లేనిచో సమమట్రముగాయున్న అడుగున ఫటుపై మెటలు ఎక్కువ 








Fig. 26.08 ఫిల్లెట్‌ వెల్టింగ్‌ చేయటలొ ఎలక్షా0డ్‌ మరియు జొటీఅ అవమరీశ్రటి 





(పధానమెన ఆర్క్‌ 'వెల్టింగ్‌ పని సూక్షుములు 215 
ఎడముగా (ప్రవహించి అతుకు ఏర్పడును. నిలువుగాయున్న సేటుకు మెటల్‌ 
డిపోజిట్టు అల్పముగా యుండును. పై కారణమువలన 26,08 వ పటములోని 
౧9” వద్ద చూపిన అమరిక (పకారము డౌన్‌ హేండ్‌ పొజిషన్‌ ((గావిటీ పొజి 
షన్‌) లో వర మంచిది. ఈ పొజిషన్‌లో సుమారు 14 మి.మీ.ల 
దళసరిగల మెటల్‌ ప్లేట్ల వరకు ఎట్టి అంచుల తయారీ అవసరము లేకుండానే 
ఫిల్లెట్‌ వెల్లింగ్‌ చేయవచ్చును. * 

కార్నర్‌ జాయింట్లను హోరిజాంటల్‌ పొజిషన్‌ లోనే యుంచి ఫిల్లెట్‌ 
వెల్లింగ్‌ చేయవచ్చును. ఫిల్లెట్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు ఎలక్ట్‌ 9డును స్పేటుల 
మధ్య 459ల కోణములో వాల్చి వెల్‌ రూటు వద్ద కోడిగుడ్డు ఆకారపు అల్లి క్ర 
కదిలికలు గాని (తిభుజాకారపు అలి క కదిలికలుగాని చేయుచూ నడపవ లెను. 

ఫిల్లెట్‌ లెగ్‌ సెజు (15.02 (క్ర) వ పటము చూడుము 10 మి.మీ.ల 
లోపుగా యున్నచో. ఒకే లేయర్‌ మెటల్‌ డిపోజిటు చాలును, మాన్యువల్‌ 
ఆర్‌ వెళ్లింగ్‌ లో సింగిల్‌ వివెల్‌ మరియు డబుల్‌ “7” జాయింట్ల కు ఈ [కింది 


పట్టీలో ని సూచనలు ఉపయోగించును. 
పట్టి నం. 26.03 సింగిల్‌ దివెల్‌ మరియు డబుల్‌ బవెల్‌ ఫిల్లెట్‌ 
జాయింట్ల కు సూచనలు 


మందము సంఖ్య సైజు కరెంటు 
ఫిల్లె ట్‌ 6 l 4.5 160.229 » 

శ్రి 1-2 45 60-220 9 

12 3.4 46 160.300 ,», 

20 6.8 4.6 168-320 ,, 
డబుల్‌ బివెల్‌ బట 4-6 1600 ఏంపి॥ 
ఫల్లెట్‌ జాయింట్‌ 20 4.8 48 . 160.8360 ,, 

40 8.16 4కి 160.360 ,, 


60 16.30 కి 220-360 ౨9 
80 3040 58 220.360 ౨, 


26. 09 వెర్తికల్‌ 'వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ లో 'వెల్లింగ్‌ చేయ విధము 


(Method of Welding in vertical position) 
ఇంతవరకు చివశించిన ఆర్క్‌ వెల్టింగ్‌ పనులలో గల వివిధ సూక్ష్మ ములు 


216 సామాన్య వర్‌ షాప్‌ విజ్ఞానము వ వెలర్‌ 
పాకీ సు చేసిన పిమ్మట సిర మైన ఆర్‌్క్కను మెయింటెయిన్‌ చేయగలుట 
మరియు మెటల్‌ పూ్యూజన్‌ సూ[తములు చాలావరకు అవగాహాన చెసుకో గల్గును. 
ఆతర్వాత నేర్చుకోవలసిన కొంచెము క్షిషమైన వెర్టికల్‌ వెల్టింగ్‌ చేయు 
విధము ఈ దిగువ వివరింపబడినది. 

వెర్లికల్‌ వెల్లింగ్‌ భూమా ్యకర్ణణశ క్రి ని అధికమించి చేయుట ఎట్లో తెలియ 
వలెను. సాధారణముగా ఎ(దవమైన భూమి పె అట్ల అడుగు మట్టమునకు 
వేగముగా (పవహించే స హజమెన ఆకర్షణగుణము 'కల్లియుండును. అసె 
హాం స్త కరిగించిన మెటలుకూడ పాం. జాయింటుపై పెట్టునపుడు su 
రణ బలమువలన దిగువకు జారివచ్చును. కాబట్ట వెల్లరు వలక్షొ9డ్‌ను నిపుణ 
తలో నడుపుచూ కరిగిన మెటలు దిగజారకుండా జాయింటువద నే ఘనీభవించే 
టట్లు జా్యగత్త వహించవలను. 

వెరి కల్‌ వెల్దింగ్‌ ను వర్త్‌ పీస్‌యొక్క పెనుండి దిగువువై పుగా గాని లేక 
దిగువునుండి పెవె పుగా గాని చేయవచ్చును. 

(1) దిగువునుండి పె _వెపుగా వెల్లింగ్‌ చయుట (Welding up):— 
సె కి వెల్లింగ్‌ చేయుటకు వెల్లి. గ్‌ 
రాడ్‌ను రండు విధములుగా కదిలించ 
వచ్చును. 1. సీమ్‌యొక్క ఒకపక్క 
నుండి వేరొక పక్కకు 26.09 వ పటము 
2 వద్ద చూపినట్లు రాడ్‌ను వివింగ్‌ చేయుట 
ని, రొడ్‌ను 26. 09 వ పటములో Rl వద్ద 





Fig. 26.09 చూపినట్లు పెకీ, (కిందికి కదిలీంచుచూ 
వెర్టి కల్‌ వెళ్తింగ్‌ లో నడుపుట. ఈవీధముగా నడుపున పుడు పె 
రెండురకాల ఎలక్షొ9డు స్టోక్‌ (upward stroke) లో వర్త్‌ 
వీవింగ్‌ కదలికలు పీస్‌ మెటలు కొదిగా 'వేడిచేయబడును, 


డౌన్‌ స్టో9క్‌ లో రాడ్‌ నుండి మెటల్‌ కరిగి సేమ్‌ పై డిపోజిట్లు చయ బడును. 

(11) పెనుండి దిగువుగా వెల్లింగ్‌ చేయుట (Welding down) : a 

" శేలికరకప్పు వెల్లు బీడ్‌ లను త్యోరితముగాచేయుటకు ఈ పద్దతి అనుసరింప 
ను చెనుండి “కరిగిన మెటలు ఎక్కువై నపుడు దిగువున మెటలు డిపో 
బిట్టుకు వీలై న ఆధారము లేక (కాజర్‌ (Crater) నుండి జారిపడును. 
అందుచే మెటలు పెన్నిపేషను తగుమాతమే జరుగును, 
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ఈ విధానములో ఎలక్ట్స్‌డును 96.10 వ 
పటములో చూపినట్లు 10 [0 15°లు వాల్చి 
పెవెప్టగా పాయింట్‌ చేయుచూ కదిలించ 
వంను, మంచి (పొక్లీసు లభించినచో వెల్డర్‌ 
ఈ పద్దతిని సంతృ ప్రికరమెన వెల్త్‌ వీడ్‌ లను 
ఎయకలును. 


26. 0 హోరిజాంటల్‌ వెల్లింగ్‌ చేయు విధము 


U 


డ్‌ 


జ 





(Method 0౯? అ welding i in 2 hori- 
Zontal position) 
వెర్టి కల్‌ వెల్లింగ్‌ కంపే హోరిజాంటల్‌ వెల్దింగ్‌ Fig. 26.10 


చేయటకు మరింత నైపుణ్యము అవసరము. వెర్లికల్‌ వెల్లింగ్‌లో 
ఎలయనగా జాయింట్‌ కు పెభాగమునగల "పెట్టు ఎలక్ట్రోడ్‌ (£) అమరిక 
“అండర్‌ కట్‌** (Under- 
cut) లోపమునకు గురి .అగు 
అవకాశము ఎక్కువగా యుం 
డును. ఈ వెల్లింగ్‌ చేయవలసిన 
మెంబర్లను నిలువుగా పెటీ వెళ్లి 
సీమ్‌ పై ట్యాక్‌ వెళ్ల్‌లు చేసి స్థిర 
J మగా యుండునట్లు చేయవలెను. 
Fig. 26.11 అవసరమైనచొ ఏదో ఒక అను 
హారిజాంటల్‌ వెల్లింగ్‌ సూ(త్రము కూలమెన ఆధారమును వర్క్‌ 
పీస్‌ లకు కల్సి ంచవచును. 
ఖ్‌ వెల్లింగ్‌ నకు ఆర్క్‌ పొడవును సాధ్యమైనంత పొటిగా యుండు 
సరిజేనుకొని ఎలక్ట్రోడును | 26.11 వ పటములో చూ పినటు 1 59లు మరియు 
Pas కోణములలో వాళ్ళి చఉేగముగా వీవింగ్‌ కదలికలు చేయుచూ బాణపుగురు 
దిశలో నడసవలెను, 
మొదటి రన్‌ (10) ను 4 మి,మీ.ల ఎలక్ట్రోడుతో డిపోజిల్టు చేయవలెను. 
తర్వాత రన్‌ అను 5 మి,.మీ.ల al had వాడవలెను. హెవీ ఫేట్స్‌ (heavy 
Plates) ను హోరిజాంటల్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు రెండు లేక అంతకుమించి బీడ్‌ 
లను వేయవలెను, 


26.11 ఓవర్‌ హెడ్‌ వెల్లింగ్‌ చేయు విడము 





(Method of welding ina over head position) 
అన్ని పొజిషన్‌ లకన్నా ఓవర్‌ హెడ్‌ పొజిషన్‌ వెల్లింగ్‌ నిర్వహించుటలో 
వెల్డర్‌ ఎక్కున (శద్ధ తీనుకోవలయును, ఈ వెల్లింగ్‌లో మెటల్‌ డిపోజిట్‌ 


918 సామాన్య alan విజ్ఞానము - 'వెల్లర్‌ 
చేయునపుడు మెటల్‌ ప్యూజన్‌ ఎక్కు 
వెనపుడు కలం జారి ఆపరెటర్‌ పై 
బడి శరీరము కాలే (పమాదము గలదు. 
కాబట్టి ఆపరేటర్‌ శిరస్సు, శరీరము 
జు తట భాగమునకు దూరముగా 
యుండునట్లు చూసుకొని వెల్లింగ్‌ చయ 
వలెను. అందులకు వర్క్‌ సెట్టంగ్‌ ల్‌ 
విధముగా చేసుకోవలయునో యోచించి 
Fig.26.12 ఓవర్‌ హెడ్‌ వెల్లింగ్‌ లో చేయాలి. ఉదాహరణకు 26.12 వ 
వర్క్‌ సెట్టింగ్‌ చేయబడిన విధము పటములో ఒకరకమైన సెట్టింగ్‌ చూప 
T-ట్యాక్‌ వెల్త్‌లు, ై-ఎలక్ట్స్‌డు _ బడినది, 
W-వర్‌, C =కౌంప్‌. | 

ఓవర్‌ హెడ్‌ వెల్లింగ్‌ Sa పలుచని పేటకు ఎలక్ట్‌డుకు వీవింగ్‌ కదలి 
కలు లేకుండా స్టెయిట్‌గా ముందుకు నడపవలెను. , ఓవర్‌ హెడ్‌ వెల్లింగ్‌ చేయబడు 
పెటు 8 Mm.m,. దళనరికి మించినపుడు ముందుగా ౨ మి. మీల ఎలక్ట్రైడ్‌ తో 
మొదటి బీడ్‌ను వేయవలెను. పిమ్మట 4 మ్మిమి.లు లేక 5 మి.మీ.ల "సె జూల ఎల 
క్షోడులతో మెటల్‌ రన్‌ చెయాలి. ఫ్లక్స్‌ కవరింగ్‌ గల ఎలక్ట్‌డులతో ఓవర్‌ హెడ్‌ 
వెల్తింగ్‌ చేయునపుడు ఎక్కువ వాయువులు పెకి వ్యాపించి కరిగిన వెర్డ్‌ మెటలుతో 
కలిసి ఎక్కువ స్టాగ్‌ ఏర్పడి బీడ్‌ యొక్క బలమును చెరచును. కాబట్టి బాగుగ 
ఆరిన ఎలక్ట్రిడుల ను వాడవలెను, 








(A) ఓవర్‌ హాడ్‌ పొజి 
షన్‌ లో ఉపరిభాగ 
ముపె మెటల్‌ డిపో 
జిట్లు చేయు విధము 





(B) ఓవర్‌ హెడ్‌ బట్‌ 
వెల్లింగ్‌ నేక (గూవు 
వెల్లింగ్‌ చేయు 
విధము 





Fig. 26.13 ఓవర్‌ హెడ్‌ వెల్డింగ్‌ చేయబడు వీధము 
ఓవర్‌ హేడ్‌ వెల్లింగ్‌లో సాధ్యమైనంతవరకు ఎలక్టోడును పేటుకు నిలువుగా 
పెట్టి చేయుట మంచిది. కౌని (పాక్టీసులో 26, 13 ప పటములో చూపినట్లు 15*ల 
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కోణములో వాల్చి బాణపుగుర్లు చూపిన దిశలో నడపబడును. ఈ పటములో (2) 
వద్ద మెటల్‌ ప్లేటు ఉపరితలము పై ఓవర్‌ హెడ్‌ పొజిషన్‌ లో మెటల్‌ డ్రిపాజిట్లుచేయు 
తీరు రాడ్‌ కోణము వీవింగ్‌ పా[టన్‌ (weaving pattern) వివరింపబడ్రి 
నవి, 26,13న పటము (10) వద్ద ఓవర్‌ హెడ్‌ బట్‌ వెల్లింగ్‌ లేక [గూవ్‌ 
వెల్తింగ్‌ చేయుతీరు, రాడ్‌ కోణము, దిశ మరియు 5 రకొల బీవింగ్‌ కదలికలు 
వివరింపబడినవి, 

ఓవర్‌ హెడ్‌ వెల్టింగ్‌ చేయునపుడు ఎంత కరెంటు వాడవలసినదీ 26.04 వ 
పట్టీలో సూచింపబడినది. లేక వెళ్లరు అనుభవమునుబట్లి ఈ విలువను మార్చు 
జేసి వాడవచ్చును, 

పట్టీ నంబరు 26,04 
వినిధరకాల వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ లలో వినియోగించదగు కరెంటు రేంజ్‌లు 


orn rrr. 2 rr EE కాలాన REEL దనక నకలును డోకు క తనన కననుతాళనకతకకునననానానననననక కనన నతనాము. 


ఎలక్ట్రోడ్‌ బేర్‌ లేక వాష్‌డు కోడ్‌ 
డయామీటర్‌ ఎలక్టోడులు ఎలక్ట్‌ డులు 
అం॥/మిమీ.లు స్లాట్‌ పొజి వెర్షికల్‌ మరియు ఫ్లాట్‌ పొజి వెర్టికల్‌ 
షన్‌ టో ఓవర్‌ హెద షన్‌లో మరియు 
కరెంటు పొజిషన్‌ లలో కరంటు ఓవర్‌ హెడ్‌ 
రేంజ్‌ కరెంటు రేంజ్‌ రేంజ్‌ పొజిషన్‌ 
అలో కరెంటు 
"రేంజ్‌ 
మి.మీ, ఏంపియర్స్‌ ఏంపియర్స్‌ ఏంపియర్స్‌ ఏంపియర్స్‌ 
rg” లక 1.6 20-50 = 25-70 ము 
శో” లేక 2.0 50-85 అ 60-100 — 
ఫ్రే లేక 3 75-125 60-120 80-150 75-130 
క” లేక 4. 110-185 100-150 125-225 115-160 
క లేక ఓర 150-220 120-170 140-240 125-180 
ఖే లేక 5t06 200-800 = 900-350 170-220 
MM EWE Hu అమ 250-500 — 
క"లేక8t010 — గ 325-650. — 


Oe 
26.12 వివిధ రకాల జొయింట్లకు బీడ్‌ల అమరిక 
(Arrangement of Beads to variovs types of joints) 
సాధారణముగా ఓక మంచి వెల్టిజాయింట్‌ యొక్క నిర్మాణము వెల్డర్‌ యొక్క 
అనుభవజ్టానముపె ఆధారపడి యుండును. కొన్నిరకముల సెజుల. వరకు. వివిధ 
రకముఆ బట్‌, ల్యాప్‌ మరియు కార్నర్‌ జాయింట్లికు “బీడ్స్‌” ఎన్ని వేయాలో 


220 సామాన్య వర్‌ ,_షాప్‌ విజ్ఞానము ల వెలర్‌ 


మరియు వాటి అమరిక ఏవిధముగాయుండాలో 26. 14(4 మరియు 26. 14( 11) 
పటములలో చూపబడినవి. ఈ విషయాలు (కొత్తగా నేర్చుకొనే వెల్ణిర్లకు వెల్లింగ్‌ 
జాయింట్ల నిర్మాణముచేయుటలో తోడ్పడును. 

ఆ పటములలోని వివరములు వరుసగా ఈ దిగువ పర్కొానబడినవి, 

పటము (A): (a) 
4 మి.మీ.లలోపు మందం 
గల పేట్లను బిట్‌ వెల్లింగ్‌ 
జాయింట్‌ చేయునపుడు 
సింగిల్‌ పాస్‌ వీడ్‌ వేసిన ళా 
సరిపోవును. 80-120 
ఏంపియర్స్‌ రేంజ్‌ గల 
కరెంటుతో వె ల్‌. జేసిన 
క పెని పేషన్‌”? బాగుగ 
యుండును, కాబట్లి సీమ్‌ _ (6) 
నకు గ్యాప్‌ అవసరంలేదు. 
బేర్‌ ఎలకొడుతో వెల్లింగ్‌ 

శ్ర: 

చేయవచ్చును. 

పటము (B) [జా {oD 
3 నుండి 6.5 మి.మీ.ల 
మందమువరకు గల పేటు 
అను బట్‌ వెల్లింగ్‌ చేయుట 
చూపదగినది. ఈ సే ట్ల 
మధ్య గ్యాప్‌ “రి వర్‌, "న. 
పేస్‌ పేట్ల మందములో 
సగ భాగము కలి యుండ 
వలెను, బీడ్స్‌ రెండు 
పాస్‌ (438) లలో ఒక 
టిపె మరియొకటి దిగువున 
వేయుట చూపబడినది. గ్ర 
“V? గూవుతో పనిలేదు, ఆ 
ఉజ్జాయింపుగా 140 నుండి Fig. 26.14 (i) వీడ్‌అ అమరిక 
180 ఏంపియర్ల కరెంటు రేంజ్‌ను వాడాలి. 


పటము (6) :- 18 shee లోపు మందముగల "ప్లేట్లు బర్‌ ఎలక్ట్రోడ్‌ తో 
కళ్ళ”) (గూవు బట్‌ వెల్టింగ్‌ చేయునపుడు వేయు “బీడ్స్‌” వరుస వివరింసబడినది. 
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ఆష్ట పాస్‌లు (passes) 1, 2, 3 అంకెలతో వివరింపబడినవి. *Vి (గూవు 
రూట్‌ వద్ద గ్యాప్‌ '(ి 4.5 మి,మీ.లు మేరకు దాటియుండరాదు. ఇట్ట జాయింట్‌ 
చేయుటకు 4 మి.మీ. డయామీటర్‌ గల బర్‌ ఎలక్టైడ్‌ ను ఉపయోగించి 160- 
190 వంపియర్ల కరెంట్‌ రెంజ్‌ ను వాడాలి, 


పటము (13) :- 6 మి.మీల మందము మించిన సైట్లను ల్యాప్‌ వెల్లింగ్‌ 


చేయుట చూపబడినది. వీడ్‌అ వరుస 
1కమము 6 వాసల వరకు వివరింపదిడి 
నది, శీమి్మిమీ.ల బర్‌ ఎలక్ట్రాడ్‌ తో 
140-180 ఏంపియర్ల కరెంటు రేం 
జ్‌లో ఈ వెల్టింగ్‌ జేయుట మంచిది, 


పటము (జ) :- 12 మి.మీ, అ 
మందముగల పేట్లవరకు ఫిల్లెట్‌ వెల్లి ంగ్‌ 
లెక “7” జాయింట్‌ వెల్లింగ్‌ చేయబ 
డిన విధానము చూవదిడినది. ఈ రకపు 
వెల్లింగ్‌ జాయింట్‌ చేయునపుడు మొదటి 
“బిడ్‌”, దాని తర్వాత వేసెడి' “బీడ్‌” 
బాగుగ పెనిటేషన్‌ కల్లియుం డెలా 
జా (గత్తపడవలెను. మరియు పై పేటు 
అండర్‌కట్‌ నకు గురికాకుండా కరిగిన 
మెటల్‌ మట్ర ముగా డిపోజిట్లు చేయుటకు 
అనుకూ అముగా వర్‌ ,_పీస్‌లను తిప్పి 
అమర్చుకోవలెను. 4.5 మి.మీ,ల 
వ్యాసముగల బేర్‌ రాడ్‌లతో 175. 
200 ఏంపియర్ల కరెంటు రేంజ్‌ లో 
ఈః వెల్లింగ్‌ చేయవచ్చును. 


పటము (F) = ఎక్కువ ఫిలెట్‌ 
బీడ్‌ లేకుండా మిక్కిలి దళసరి 'పేట్‌లు 
ఫిల్లెట్‌' వెల్త్‌ చేయబడిన అమరిక చూప 
బడినది నిలువుగా యన్న పేటులో 
ఈ0°ల కోణముగల (గావు చేయబడి 
"7 పాస్‌లు గల వెల్లి వీడ్‌లు చూపబడి 


నవి, ఇఏ 4 మి.మీల నీజూ గల బర్‌ 





tA} 


4) 


fy. 


TX} 





#2) 





Fig. 26.14 (ii) 
బడ్‌ ల అమరిక 


ఎలక్టైడ్‌ అతో 175-200 ఎంపియర్గ కరెంటు రెంజ్‌ మధ్య వెల్‌ చేయవలెను, 
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పటము (ర) ;- క మి.మీ.లు దాటిన మందముగల హెవీ పేట్ల కార్నర్‌ 
వెల్లింగ్‌ చేయుట ఈ అమరికలో చూపబడినది. 

పటము (H) :- బేర్‌ ఎలక్ట్రైడ్‌ లతో హెవీ బటను డబుల్‌ *ళి? బట్‌ జాయింట్‌ 
చేయుటలో వీడ్‌ల అమరిక టా ఉతితతు 

పటము (1) :- 25 మి. మీ,ల నెజు వరకు గల పైటను కో "జడ్‌ ఎలక్‌ న్ట్‌డ్‌ లు 
ఉపయోగించి వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు. మెటల్‌ డిపోజిటు లేయర్ల విధము yo 
బడినది, 

పటము (J) = 15 మి,మీ.ల నెజాగల పెట్టను కోశుడ్‌ . ఎలక్ట్యాడ్‌ లతో 
ల్యాప్‌ వెల్లింగ్‌ చేయుటలో మెటల్‌ లేయర్ల వరుస క్రమము చూవబడినది. వీద్‌ల 
వెడల్పు ‘G’ అతికెడ్షి మెటల్‌ పెట మందమునకు 14 ౮టు మించి యుండరాదు, 

పటము (కై) ;- 6మి,మీ.లు మందము దాటిన పెట్టను కో జెడ్‌ ఎలక్ట్‌ 
డుతో *గ్లై?” వెలింగ్‌ చేయబడిన విధము చూపబడెను. 

పటము (L) ఐ= కోటెడ్‌ ఎలక్ట్‌ సడులను ఉపయోగించి ఆధిక మందము గల 
పేటను కార్నర్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు మెటలు డ్రిపోజిటు లేయర్‌ యెక్క అమ 
రిక వివరింపబడినది 


27. వెళ్టింగ్‌ డిస్టార్లన్‌ = దానిని అదావు చేయుట 
(DISTORTION IN WELDINC & ITS CONTROLLING) 


WEEK NO. 17 :- Distortion - causes and effects. Methods 
employed to minimise distortion. 


WEEK NO. 31 :- Distortion - controlling by seqvential 
method (410), stress relieving workshop method. 


WEEK NO. 40 :- Methods employed to control distortion 
(gas) stress relieving out door method. 

27.01 పరిచయము (Introduction) 

ఎదైనా లోహమును వేడిచేయగా అది వ్యాకోచముచెందుట దాని సహజధర్మము, 
ఈ వ్యాకొచము జెందకుండా వేరే ఒత్తిడి లేక ఫోర్స్‌ను (ప్రయోగించి నిరోధించి 
నచో ఆలోహముయొక్క ఆకారములోనూ, కొలతలలోను మార్పు సంభవం 
చును. అక్ర ఏదైనా లోహమును వెల్లింగ్‌ లేక హీటింగ్‌ చేసిన వెంటనే తటాలున 
చల్లార్చినచో ఆ లోహముయొక్క ఆకారము కొలతలలో మార్చు సంభవించును. 
లోహముయొక్క_ పదార్హ్త అణువుల పె ట్రైన్‌ (stress-ఒ తిడ్రి) కలింపబడుటనలన 
వ జెప్పిన ఆకార వికారములు ఏర్పడుచున్నవి. ముఖ్యముగా వెల్దింగ్‌ వర్‌, పీస్‌ 
లపై వెళ్ల్‌ బీడ్‌లు వేయబడిన పిదప అవి చి నో నుత; చుట్టుకొనిపోవుట, లేక 
పగిలిపోవుటవంటి సమస్యలకు మూలము ఈ ఆకార వికారమే కారణము. దీనిని 
ఇంగ్లీషులో డిఫార్మెషన్‌ (Deformation) అందురు, వెట్టింగ్‌ వర్క్‌లో 
దీనినే డిస్టార్లన్‌ (Distortion) అనుచుందురు. చక్కని వెళ్ల్‌ జాయింట్‌ 
లను తయారుచేయటకు డిస్టార్షన్‌ ఒక సమస్య కాబటి (పతీ వెల్డర్‌ దీనిని 
గూర్చి తెలుసుకోవలసిన విషయములు ఈ అధ్యాయములో వివరింపబడినవి. 
27.02 డిస్హార్షన్‌ కు గల కారణములు దాని ఫలితములు 





(causes and effects of distortion ) న 

(ఎ) డెస్టారన్‌ యొక్క నిర్వచనము (Definition) ;- కారణమేరైనా 
ఒక వస్తువుయొక్క నిజమైన ఆకారములోనూ మరియు కొలతలలోనూ మార్చు 
వచ్చినపుడు ఆ వస్తువుకు వికృతరూసము (ప్రాప్తించును. ఈ వికృతినే ఇంగ్లీమలో 
డిస్టారన్‌' (Distortion) అని అంటారు. 

(బి) డిస్టారన్‌ (పా ప్రించుటకు గల కారణములు (0625635) 

వెల్లింగ్‌ ఇంజనీరింగ్‌ వర్క్‌లో ఈ డిన్లొరన్‌కు గల ముఖ్యకారణములు:._ 

(1) ఎక్కు_వరాశిలో వెల్త్‌ మెటల్‌ డిపోజిటు చేయుట వలన ఎక్కువ ఒత్తిడి 
మరియు ఉష్పములు డిస్ట్మారన్‌ను కల్లించును. (2) ఒక _్రమబద్దమైన, వెల్డింగ్‌ 
అనుసరించకపోవుటవలన బెస్‌ మెటల్‌యొక్క_ వ్యాకోచము మరియు సంకోచము 
లలో సమతూకము లేక డిస్టాగన్‌ సంభవించును. (3) వెల్స్‌ జాయింట్‌ నిర్మా 
ణములో ఆజాయింట్‌ చై పనిచేయు బలములను దృష్టలో యుంచుకొని చక్కని 
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నిర్మాణము. చేయక పోవృటవలన డిస్టారన్‌ ఎదురగును, (4) వెల్త్‌ బీడ్‌ లను వెం 
టనే చల్లార్చిననూ మరియు అధికఉ మో (గతవద్ద వెల్‌ చేసిననూ డిస్టారన్‌ కల్లును, 

(స) డిస్టారన్‌ వలన ఫలితములు (Bffet5) :- వెల్లింగ్‌లో డిస్టారన్‌ కు 
గురియెన వర్‌ ,_పీస్‌లలో ఈ దిగువ ఫలితములు కన్చించును, 

(1) వైటు వంగిపోవుట (Bending) (11) ప్లేట్లు చుట్లుకొనిపోవుట (7౭- 
90108) (111) పెట్టు మెలితిరుగుట (Twisting) (iv) 'పేట్లు సాగిపోవుట 
(Expanding) (v) ప్లేట్లు ముడుచుకొనిపోవుట (60202068) (౪) పేట్టు 
విడి పోవుట (Breaking) (౪11) సేటు కొక్కె_మువలె తగులుకొనుట (001- 
1108) మొదలగు చెడు ఫలితములు డిస్టారన్‌ వలన కలుగును, 

27.03 డిస్టారన్‌ లో రకములు (Types of Distortion) 


సామాన్యముగా వెల్లింగ్‌ జాబ్‌లలో మూడు రకములుగా ఈ డిస్టారన్‌ 
(వాప్తించుచుండును, అవి 1, పొడవు ననుసరించి వచ్చెడి డిస్టారన్‌ (lంng॥- 
tudinal distortion) 2. వెడల్పులో వచ్చెడి డిస్టారన్‌ (Transverse 
distortion) 3, కోణములో వచ్చెడి డిస్టారన్‌ (Angular distortion). 
1. పొడవులో డిస్టారన్‌ 
(longitudinal distortion) : 
ఓక పలుచని ఫ్లాట్‌ స్ట్రిప్‌ పెధాగ 
మున పొడవుగా వెల్త్‌ వీడను రన్‌ = 
చ సినపుడు ఆ స 9ప్‌ "వె ల్‌ లై ను కు ఓ వై నై నా? 





(3-1) Base piate 





సమాంతరముగా యుండక చల్లార్చి వా 
నపుడు బీడ్‌ను రన్‌ చేసిన దిశలో tudinal 
విల్లువలె పెకి వంగిపోవును, స.నం, Fig. 27.01 
27.01 లో ఇది ఏవరింపబడినది, లాంగిటూ్యడినల్‌ డిస్టైరన్‌ 


2. వెడల్పులో డిస్టారన్‌ 
(Transverse distortion) : 

ఏచవెనా రెండు పలుచని పెట్టను ఏ 
విధమెన విగింపులు లేకుండా వాటిని 
దగ్గజగా జేర్చి బట్‌ వెల్లింగ్‌ చేయున 
నపుడు ఆ పెటు ఒకదాని ప్రెఒజకటి తగులు 
కొని (Buckling) వెల్త్‌ బీడ్‌ను రన్‌ 
చేయుటకు వీలు లేకుండా పోవును. 





27.02వ వటము “గ్షీ? వద్ద ఈ డ్రిస్టా (గ) 
రన్‌ చూపబడినది_ మరికొన్ని సందర్భ Fig, 27:02 
ములలో పేట మధ్య ఎక్కువ గ్యాస్‌ (టాన్స్‌ వెర్స్‌ డిస్టారన్‌ 


ఏర్పడి సీమ్‌ (5620) యొక్క (4) బక్లి ౦గ్‌ (క) ఎక్‌స్పాండింగ్‌ 


29] వెల్లింగ్‌ డిస్తారన్‌ _ దానిని అదుపు చేయుట 995 
వెడల్పు పెరిగిపోవును. 27.02 వ పటము (0) వద డిస్ట్రార్రన్‌ చూపబడినది, 
ఈవిధముగా వెడలులో ముడుచుకొనిపో వుట భి శ మరియు పెటు 
వెడల్పుగా సాగిపోవుట (expansion) లను “**టాన్స్‌వెర్స్‌ డిస్తారన్‌ ”" 
(Transverse distortion) అందురు. 

(9) కోణములో వచ్చెడి డిస్తారన్‌ (Angular distortion) :- రెండు 
టివెల్‌ ఎడ్‌లు (Bevelled Edges) గల స్పుట్లును ( వ్‌ వెల్లింగ్‌ చేసి చల్లార్చే 
నపుడుగాని లేక ఫిల్లెట్‌ వెల్లింగ్‌ స టం చల్లార్చి నపుడుగాని అవి వెల్లు 

లై నుకు satin Rs వంగిపోవును. ఈ రఠప్ప డిస స్టారన్‌ ను ““ఏంగ్యు 
ళ్‌ డిస్ట్రారన్‌”' అందురు. 27.0లవ పటములో ఈడిస్తారన్‌లు వివరింసబడెను, 





(గ) (1) 
Fig. 27.03 ఎంగ్వ్యులర్‌ డిస్తార్లన్‌ లు 
(4) (గూవ్‌ వెల్డింగ్‌ డిస్టార (B) ఫిల్లెట్‌ వెల్టింగ్‌ డిస్ట్రారన్‌ 





27.04 డిసారన్‌ ను అదుపచేయు లెక తగించు పదతులు 
టెం ౬ ౧ అ 

{Methods of controlling or minimising distortion) 

వెల్తింగ్‌ వర్‌్క్ట్సృలో డిస్తారన ను తగ్గించుటకు ఈ [కింది సదతులు వాడు 

(ణి 

కలో యున్నవి. వాటినిగూర్చు కు స్తముగా వివరింపబదీనవి, 

(1) వెల్త్‌ చెయబడు య స సాధ్యమైనంత చన్న దిగా వచ్చునట్లు 
తయారుచేయుట : = అనగా కచ్చితమైన వెల్త్‌ సై సైజులు ఎంచుకొనుట్క వెర్త్‌ 

a 
మెటల్‌ డిపోజిట్లు సరిమితముగా జియుట మరియు సరియగు ఎడ్ట్‌ల తయారి 
మొదలగు అంశములు పాటించినచో వెల్‌ ,నిజాలు గూడ పరిమితముగా యుండి 
వెళ్డ్‌ జాయింట్‌ పై ' కం(ద్రీకరింపబడి బలములు కూడ తక్కువగా యుండును, 
అందువలన డిస్టారన్‌ రాదు 
(6 

(ii) వెల్లు పాస్‌లను తక్కువ సంఖ్యలో [పయోగించుట :౬ జాయింటునకు 
ఒకేవె పున వెలు చేయునప్పడు చిన్న చిన్న వెలు పొస్‌లు (బీడ్‌ లు) ఎక్కువ సం 

పం G G 
ఖ్యలో వాడినచో డిస్తారన్‌ ఎక్కువగా వచ్చును. కాబటి పెద సెజు ఎలక్షొ9 

రు 94 రు De ద 

గులతో తక్కువ రన్‌ లతో వెల్ట్‌జాయింట్‌ను చేయుటకు (ప్రయత్ని ౦ంచవ లెను. 
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(iii) (ప్రీ= సెట్టింగ్‌ (pre-setting) 
చేయుట ;= దీనినే (పీ_బెండింగ్‌ (prE- 
bending) పద్దతి అందురు. వెల్లింగ్‌ 
చేయుటకు ముందుగానే అవి డిస్టారన్‌ 
అయే దిశకు ఎదురుచిశలో కొంత మే 
వంపులుదేల్పబడి జాయింట్‌ wie 
బడును. 27.04వ పటములో “A వద్ద 
(గూవ్‌జాయింట్‌ కొరకు ఉద శింపబడిన 





ఫైట్లు వంప్పగా ఆమర్సి యుండుట చూప Fig. ద(.04 _పీ= సెట్టింగ్‌ 
బడినది. వెలింగ్‌ చెసిన పిదప జాయింటు మెథడ్‌ 

నకు ఇ బాణ పుగు ర్వ రులుచూపిన దిశలో “డిన్రా (A) బట్‌ జాయింట్‌ లో 

రన్‌ ౫ (పాపి చును, కావున వాటివెనుక భట (పీ= సెట్టింగ్‌ 

దిశగా పీ సెట్టింగ్‌ చేయబడెను. అం (B) ఫిల్లెట్‌ వెల్త్‌ జాయింట్‌ లో 
దుచే డిసారన్‌ జెందగానే యధాసానము ఫేట్‌ (పీ సెట్టింగ్‌ 

ఎ యి @ ag] se. డు 
నకు వచ్చును, 


అపై 27.04 వ పటము “క” వద్ద 'T” జాయింట్‌ యొక్క వెరికల్‌ మెంబ 
ర్‌ ను కొంచెము వాల్చియుందేటట్లు (w= సెటింగ్‌ చేయబడెను. వెల్త్‌ చేయబడిన 
పిమ్మట బాణప్పుగురు దిశలో డిస్తారన్‌ చెందునపుడు యధాస్తా సానములో నికివచ్చు ను, 
ఎంగ్యులర్‌ డిస్తారన్‌ ను తగించుటకు ఈ పదతి ఎక్కువగా తోడ్పడును. 
| ఈ 4 ళా (వ 
(iv) ట్యాక్‌ వెల్త్‌ లు మరియు వెడ్డలు (పయో 
గము (Application of Tack welds and 


wedges) :__ 
(a) టాక్‌ వెల్ఫ్‌లు (Tack Welds) :— 
వెల్లింగ్‌ చేయబడు పేట్లను కావలసినంత రూట్‌ 


గ్యాప్‌ వుండెలా మ యన సిట్‌ జేసుకొని 
217.05 వ పటములో వివరించినట్లు టాక్‌ వెల్ట్‌లు 
స సిస్‌ (టాన్‌ వెర్స్‌ డిస్తార్లన్‌ రాదు. రెండు 
ట్యాక్‌ వెల్త్‌ ల ముధ దూరము (పిచ -Pitch) ను 
P=100mm + 16 అనే సూత్రము ననున 
రించి లెక్కించెదరు. 1.=3గ అని ట్యాక్‌ వెల్లు Fig. 27.05 
పొడవు *1”"ను కనుగొందురు. *T'_పేటుమందము టాక్‌ వెల్ళ్‌లు 





వెల్టింగ్‌ డిసారన్‌ _ దానిని అదుపు చేయుట 997 
రుం 


(b) వెడ్డ్‌ వ పేస్‌లు అమర్చు 
కొనుట (14 wedge 
pieces) := వెల్లింగ్‌ చేయబడు 
పేట మధ్య వెల్లు డైరక్షన్‌కు 
ముందుభాగములో గా ప్‌ ను అం 
పెంచి అక్కడక్కడా వెళ్డలు Fig. 27.06 వెడ్డ్‌ పీస్‌ అమరిక 
విగించినచో పేట్లు వెల్టింగ్‌ చేయునపుడు వ్యాపించి బక్తి ంగ్‌ కాకుండా నిరోధింప 
బడును. 27. 06 వ పటములో వెడ్డ్‌ విగింపు వలన గ్యాప్‌ ఎల వెన్స్‌ ఏవిధముగా 
"పెరిగినది చూపబడినది. హరు. __వెర్ట్‌, D_ వెల్త్‌ డైరక్షన్‌, F— పేట్లు 
ముడుచుకొనునట్లు పనిచేయు ఫోర్సొల డె డై రక్షన్‌ కూడ “వవరింవబడినది. 





(V) ఇంటర్మి "టెంటు వెల్లులు (Intermittent Welds) (పయోగము ; 

ఎక్కువ నిలువెన ఫి లె ట్‌ 
జాయింట్లను వె ల్త్‌ చేయునపుడు 
ముందుగా మధ్యలొ అక్కడక్కడ 
చేయబడు వెల్డ్‌ లను “ఇ౦టర్మి 
"టెంట్‌ వెల్త్‌ ౫ అందురు. 

ఇవి (ఏ చైన్‌ వపు (బస్తా 
గర్డ్‌ (staggered) వైపు అని 





Fig. 27.07 ఇంటర్మి పెంట్‌ వెల్ట్‌లు రెండు విధములు. పొడవైన వెల్డ్‌ 
(2) చెన్‌ ఇంటర్మి టెంట్‌ వెల్త్‌లు వీడ్‌లను రన్‌ చేయునపుడు ముం 
(0) స్టాగర్హ్‌ ఇంటర్మి కెంట్‌ వెల్లులు దుగా ఈ వెల్లులు చేసి తదుపరి 
వీటిని జాయిన్‌ చేసిననో ఉష్పము స వ్యాపించి ఫేట్లు డిస్ట్రారన్‌ కు గురి 
కావు. 27 07వ పటములో ఈ రెండు రకాల వెల్లులు వివరింపబడినవి. 
(v1) వెల్లు వరుసల (క్రమము నియమించుకొనుట 
( Use of proper welding sequences ) :_ 

ఈ పద్దతులలో మిక్కిలి పొడవైన కంటినూ్యయస్‌ (C0ntinuous) వెల్లు 
వీడ్‌లను వేయునపుడు బట్‌ వెల్లింగ్‌ జాయింట్ల విషయములో వివిధ రకాల 
వెల్లింగ్‌ వరుసలు (౫7616 sequences) అనుసరించి డిస్టారన్‌ను కల్పించే. 
టం పట సమతూకమును కల్సించబడును. 
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(ఓ) జాయింట్‌ మధ్య నుండి వెల్లు (పారంభించి రెండువై పులా వెలుపల 
వీడ్‌లను విభజించి చేయుట :_ 
దీనినే ఇ౦గ్‌ మలో planned wander- 


1085 (వాన్‌ వాండరింగ్‌” పదతి అనగా ఒక 
Ea య. 

పధకము ననుసరించి నడచుట అని అర్ధము, 
ఈ విధానములో వర్క్స్‌ప్‌స్‌ యొక్క సెంటరు 





Fig. 27.08 లె నుకు రెండుచ సలా మొ తం వీడ్‌ పొడ 


భాండ వాండరింగ్‌ వును కొన్ని భాగములుగ పతకం. 
విధానము పిదప సెంటరు నుండి తొలివీడ్‌ను (పారం 


భించి మిగిలినవి ఒకదాని తర్వాత మరియొకటి పూరి చేయబడును. 27.08 న 
పజములో ఒక వాండరింగ్‌ పధకము ఉదాహరణగా చూపబడినది. దీనిలో 
కంటనూ్య్యూయస్‌ వెల్లింగ్‌ లోయున్న ఒ త్రిడులు (పభావము అంతగా యుండదు. 

(ర) బ్యాక్‌ సైప్‌ వెల్తింగ్‌ విధానము (Back step welding method): 

దీనినే సైప్‌ బ్యాక్‌ రా back) వెల్లింగ్‌ అనికూడ అందురు. ఇది 
మిక్కిలి పొడవ న బట్‌ జాయింట్లలో డిస్తారన్‌ రాకుండా చేయును. ఈ పద్ద 
తిలో "వలు వీడ్‌లను ఒకే దఫాలో రన్‌ 
కేతా భాగములుగ విభజించబడును. 
2709 వ పటములో ఉదాహరణ కొరకు ఈ 
పద్దతిలో వేయబడిన వీడ్‌లు చూపబడినవి. 





Fig. 27.09 దనిలో A,B,C,D,E మరియు EF అనే 
బ్యాక్‌ సైప్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతి వీడ్‌లు ఫ్రైప్‌లుగా విభబింపబడినవి. మొదటి 
(D- చెల్లు డైరక్షన్‌) సైప్‌ “గ్నీ*ని పటములోని పాయింట్‌ €నుండి 


ప్రారంభించి: [= వరకు వెలు చేయబడెను, ' అ'క్లే నుండి 2, 4 నుండి | 
వగైరా ఫైవ్‌ F వరకు "వరుసగా వెళ్టింగ్‌ సాగే దిశకు వెనుక వైపుగా 
ఒక్కొక్క వె ప్‌ వెల్లు చేయబడి పూర్తి చేయబడును. 
ఈవిధానమువలన వెళ్టు మెటల్‌ (క్రమముగా చల్లబడి ,ఫేటు ఒ త్రిడులకు 
గురికాకుండా నిరోధించును, 
(6) స్కిప్‌ వెలింగ్‌ విధానము (skip welding method) :— 


దినిని “సిప్‌ సెన్‌ బ్యాక్‌ = వెల్టింగ్‌ (skip step back welding) 
విధానము ఆని అందురు. దీనిని ఎక్కువగా క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ శే ఫేట్ల వెలింగ్‌లో 
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అనుసరింతురు. వెల్స్‌ జాయింట్‌ సీమ్‌ ను 

అనేకమైన విభాగములుగ చెసుకొని 

ముందుగా ఒక భాగములో వెల్త్‌ వీడ్‌ ను 

వేసిన పిదప రెండవ బీడ్‌ ఆ వీడ్‌కు 

Fig. 27.10 అనేక భాగముల తర్వాత ఎక్కువ 

స్కిప్‌ వెల్లింగ్‌ (పక్రియ: దూరముగా పయబడును. ఈ విధముగా 

ఒక వెళ్డ్‌ బీడ్‌ తర్వాత మరియొకటి ఎక్కువ దూరములో వెల్డ్‌ చేయుచూ మొత్తం 

బీడ్‌ పొడవును పూ రి చేయవలెను. అందుచేత ఉప్పముయొక్క- తీ(వత తగ్గిపోయి 
“డిస్టారన్‌? నుండి "రక్షింపబడును. 


29.10లో స్కిప్‌ వెల్లింగ్‌ పెక్‌నిక్‌ చూపబడినది. 1,2,3 వగైరా భాగ 
ములు వరుసలో వెళ్త్‌ బీడ్‌లు వేయవలెనని పటములోని అంకెలు తెలియజేయును, 
“౧” వెల్స్‌ (పో(గెస్‌ ఆయే దిశను చూపును, 

VII కొంపలు, జిగ్స్‌ మరియు ఫిక్చర్‌లు ఉపయోగించి వర్క సెటింగ్‌ 
చేయుట (use of clamps and Jigs and Fixtures etc.) :— 

వెల్లింగ్‌ చేయబడే జాట్‌లను కావలసిన పొజిషన్‌లో అమర్చిన పిదప క్తాం 
పులు, “జిగ్‌లు మరియు ఫిక్చర్‌ లు అనే సాధనములతో కదలకుండా బిగించి 
వెల్లింగ్‌ చెయబడినచో “డ్రిస్టారన్‌*” తగ్గించవచ్చును, ఈ దిగువ 27.11వ పట 
ములలో కొన్ని విగింపులు ఉదాహరణగా వివరింపబడినవి. ఇది అనుభవమును 
బిటి ఆయా వర్‌ కు అనుకూలముగా వెల్లిరు తయారుచే నుకో వచ్చును. 





(ఇ) బట్‌ జాయింట్‌ చేయబడే. 
రెండు పెటు కదలకుండాయుంచు 
ఫిక్చర్‌ 





(0) యాంగిల్‌ 
ఐరన్‌తో చేయబడిన 
(ఫేమ్‌ ఫికర్‌ _ 
ఈ ఫిక్చర్‌ లో 
వెల్ష్‌ చేయబడే 
జాబ్‌ లను యుంచి 
బిరముగా విగి౦ప 
వచ్చును, 





Fig. 27.11 
కొన్ని రకాల ఫిక్చర్లు మరియు క్షాఠిపులు 
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(0) ఓవర్‌ హెడ్‌ వెల్డింగ్‌ లో 


“C౮” కాంపు ఉపయోగించుట 





(4) పెద్ద వృత్తాకారపా(త 
యొక్క. అంచులు దగటిగా జే ర్చి 
fy 
పట్టుటకు యాంగిల్‌ ఐరన్‌ 
ముక్కలు టాక్‌. వెలింగ్‌ 
శ Gs 
చేయబడి బోలుతో 
బిగించిన విధము 





Fig. 27.11 కొన్నీ రకాల ఫిక్నరు మరియు క్లౌంపులు 


27.05 పైన్‌ రిలీవింగ్‌ (Stress Relieving) 


పెద్దపెద్ద నీటిగొట్టములు, బోయిలర్‌ పాత్రలు, పాయుగోశములు వగెరాల, 
వెల్లింగ్‌ జాయింట్లు అకస్మాత్తుగా పగిలిపోయి (పమాదములు సంభవించుట సహా 
జముగా జరుగుచుండును. దీనికి కారణము. ఆయా వెల్లింగ్‌ జాయింట్లపె మెటల్‌ 
బిడల సెస్స్‌ లేక ఒ త్రిడికి తట్టుకోజాలక జరుగును. ఈ సె9స్స్‌లు లేక ఒత్తిడులు 
జాయింటువద్ద వెళ్లి బీడ్‌ తయారుచేయబడిన పిదప ఉత్స త్రీ అగును. వెర్డి మెటల్‌ 
ఎదుర్కొనే! బలము బయటి బలమును మించి యుండాలి. లేనిచో ఆ జోయింట్‌లో 
డిష్ట్లారన వచ్చి పగిలిపోవును. ఈ ఫ్రైస్‌ (3౯635) లు కొన్ని (పత్యేక విధాన 
ముల ద్వరా తగించుటవలన వెల్‌ జొయింట్‌ కు ఎక్కువ బలము చేకూరును. 
కాబట్టి కొన్ని స్రైస్స్‌ రిలీవింగ్‌ పద్దతులు ఈ దిగువ వివరింపబడినవి, 


(i) పీనింగ్‌ (Peening) :- అనగా వెల్డ్‌ మెటల్‌ పెపొరలను హేమర్‌తో 
మోది సీమ్‌ అంచుల అన్ని వెపులా పాగుగ వ్యాపింపజే యుట అని భావము, 
ఎక్కువ (కాస్‌ సెక్షన్‌ గల ప్లేట్లు వెల్‌ జేయునపుడు అనేకమైన వెల్‌ బీడ్‌లు పాస్‌ 
చేయవలసి యుండును, మొదటి రన్‌ తర్వాత రండవ వీడ్‌ వేసి దానిని (పత్యేక 
మైన న్యూమేటిక్‌ హేమర్‌తో కొట్టుచూ బీడ్‌ మెటల్‌ అంచులకు వ్యాపించి బాగుగ 
హత్తుకొనేలా చేయబడును, ఈవిధముగా (పతీ వెల్లి వీడ్‌ిను పీనింగ్‌ చేయుచూ 
వెళ్ల్‌ జాయింట్‌ చేయబడును. అందువలన ఎకు్కు.వ బలమును పొందును, ' 
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(11) కంపన పద్దతిలో ప్రస్స్‌ యొక్క ఆధిక్యమును తగ్గించుట 

( Vibratory stress-relief method ):— 

ఒక విద్యుత్తు జనరేటర్‌ యం(త్రముతో కదిలెడి ఒక ఫ్లాట్‌ ఫారమ్‌ పై వెల్ష్‌ చేయ 
బడిన జాబ్‌లను యుంచి ఎక్కువగా క౦పింపచేయబడుటద్వారా వెల్త్‌ మెటల్‌ 
యొక్క. పెళుసుదనము తగ్గిపోవును. అంతర్గతముగా నిలదొక్కుకొనియున్న 
ఎంస్స్‌ (6916021562 635) యొక్క- ఆధిక్యత ఈ పద్ధతిలో 25 శాతము 
మెరకు తగ్గును. 

(11) థెర్మల్‌ (టీట్‌ మెంటు (Thermal treatment) :— 

ఈ విధానము పెవాటికంచే.మెలై నది. 

ఈ పద్దతి ప్రకారము వెళ్టుజేయబడిన జాబ్‌లు ఒక ఫర్నేసులో యుంచి తగి 
నంత ఉబ్లో (గత వరకు బేస్‌ మెటల్‌యొక్క 1కీటికల్‌ బఅంపరేచర్‌ రేంజి లోపుగా. 
పేక్రిచేయబడును, ఆ ఉష్లో (గతాబిందువువద్ద కొంతసమయము హీట్‌ చేసి తిరిగి 
ఆ జాబ్‌లను హెచ్చుతగ్గులు లేకుండా చల్లార్చవలెను. ఈపద్ధతిని 'వేడిచేయు ఉప 
(గత పరిమితులు 5250 నుండి 7400 మధ్య యుండును, 

ఈ (టీట్‌ మెంటు వలన అంతర్గతమైన మెటీరియల్‌ యొక్క. స్రెస్స్‌ను 339 
శాతము వరకు తగ్గింపవచ్చును, 


Yb 
ON 
నా 


29 సెపులు వెలింగ్‌ చయం విధానవంం 
థి "యానా a 
(PROCESS OF PIPE WELDING ) 
నకు నతన నన్‌ చనన పకక ee 
WEEK. NO. 26 : Pipe Welding by Arc and Gas - Methods — 
differences. 


WEEK NO. 45 : Techniques of Welding Pipes and Pipe 
Joints. 


లలనా 


98.01 పరిచయము (Introduction) 


నీరు, గాలి, ఆవిరి మరియు సూనె పదార్థములు ఒకచోటినుండి మరియొకచోటు 
నకు చేర్చుటకు పరిశ్రమలలో పైపులు లేదా ట్యూబులు (ప్రధాన ఉపకరణములుగా 
వాడబడుదున్న వి, ఇవి సిల్‌, రాట్‌ ఐరన్‌ , క్యాస్ట్‌ఐరన్‌ , లెడ్‌, (బాస్‌ మరియు 
కాపర్‌ వంటి వివిధ లోహములతో ఉత్స తి చేయబడుచున్నవి. నూనెలు మరియు 
వాయువుల ఉత్పత్తి పరిశ్రమలు (011 206 gas industries), నీటిసరఫరా విభా 
గములు, నొకొనిర్మాణ పరి(శమలు (9110 building industries) ము॥గు 
రంగములలో పైపుల ఉపయోగము (ప్రధాన స్థానములో యున్నది, ఏటిని ఆయా 
పరిశ్రమలలో నెలకొల్చుట మరియు, మెయిన్‌ "పెయిన్‌ (Maintain) చేయు 
టలో అనేక జాయింట్లను తయారుచేయుట కె వెల్లరు (ప్రధానపా(త్ర వహించును. 
కాబట్టి 'పెప్‌ల వెల్లింగ్‌ గూర్చిన అంశములు ఈ అధ్యాయములో వివరింపబడినవి. 


28,02 పెపలయొక్క-_ సెజు మరియు స్పెసిఫికెషన్‌ లు 


ఒక ప్రెపుయొక్క స్పెసిఫికెషన్‌ లో 1. సెపు బోర్‌ లోపలి వ్యాసము కొలత 
2. ఆది చేయబడిన లోహము పేరు 3. దాని పొడవు కొలత అనెడి మూడు వివ 
రములు కలియుండవలెను, 

పైపు గోడ మందము హెచ్చినకొలది బోర్‌ డయామీటర్‌ తగిపోవును. కాని 
వెలుపలి వ్యాసము ఏరకము పైపులకైనా స్థిరమైన _సెజులలో యుండును. ఒశే 
స్తాండరు (standard) సెజు వెలుపలి వ్యాసము (outside diameter) 
కల్గిన పైపులలో 1) స్టాండర్డు (standard) 2) స్ట్రాంగ్‌ (3ట0%8) 3) డబుల్‌ 
స్ట్రాంగ్‌ (double strong ) లేక్ర హెవీడూ టీ పెపులు అని మూడు రకములుగా 
తయారుచేయబడుచున్న వి. 


28.03 ప్రెప్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతులు (Methods of pipe welding) మరియు 
'వెల్లింగ్‌ సూక్ష్మములు (Welding Techniques} 

పైపులను గ్యాస్‌ పద్దతిలోనూ మరియు ఆర్క్‌ పద్దతిలోనూ కూడ వెల్డింగ్‌ చేయ 
వచ్చును, ఏ పద్లతిని వెల్లింగ్‌ చేసిననూ ముఖ్యంగా 1..రోల్‌ వెల్లింగ్‌ "బెక్‌ నిక్‌ 


(Roll Welding Technique) మరియు 2. ఫిక్స్‌డు పొజిషన్‌ వెల్లింగ్‌ 
"అక్‌ నిక్‌ (Fixed position welding technique) అనెడి సూక్యుములు 
(ప్రయోగించి పైపులు వెలింగ్‌ చేయబడుచున్న వి. 


80] పె పులు వెల్లింగ్‌ చేయు విధానము 933 
28.04 ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌తో పైపు వెల్లింగ్‌ చయు విధము 
(Method of Pipe Welding by using oxy acetylene gas) వ 

ఈ పద్దతిలో 1. జాయింట్‌ అంచుల తయారీ 2. వర్క్‌- సెట్టింగ్‌ లి వెలింగ్‌ 
బక్‌ నిక్‌ Fa శుభముచేసి తనిఫీచేయుట అనే _పధానమైన ఆపరేషన్‌లు నిర్వ 
హె ౦చబడును,. 

౪ జాయింట్‌ ఎడ్జ్‌ అ తయారీ ;= 
ఎకుు_వగా పె పులకు బట్‌ జాయింట్లు 
లేదా ల్యాప్‌ జాయింట్లను వాడెదరు. 
పె పుయొక్క గోడ మందము 1. 
మి॥మీళల మధ్య యున్నచో పెపు 
జాయింట్‌ స్క్వెర్‌ ఎడ్డ లు కళియుండ 
వచ్చు ను. (స8ి.0! (9) పటము 
రూట్‌ గ్యాప్‌ 0.5 మి.మీ. యుంచాలి. Fig. 28.01 గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ 
గోడ మందము 7 మి.మీ.ల లోవున పెపు జాయింట్లు 
శ మి మీ.ల పెన యున్నచో 60ిలు లేక 90°ల బివెల్‌ ఎగ్డ్‌లుగఅ pr 
ముఅను ప్రిపేర్‌ చెయాలి. (12. 28.01 (A). అవసరమై శే జాయింట్‌ లో 
మరియొక దాకింగ్‌ రింగ్‌ ను అమర్చిన వో ఎక్కవ haere చేకూరును. 
[ Fig. 28.01 (0) 1. కొన్ని రకముల' (వాంట్‌ పె పులు ఒకేసై జు గలవి 
గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు 28.01 వ వటము (1) వద్ర చూపిన *బెట్‌ బట్‌ 
జాయింట్‌ * (Bell but joint) ను ఉసయోగింతురు. మరికొన్ని పై పులను 
28.01 వ వటములో “ఆ వద్ద చూపినట్లు స స్‌ ఎవ్‌ను తొడిగి ఫిల్లెట్‌ వెల్లింగ్‌ చెసి 
జాయింట్‌ ను ఎర్చరచుదురు, "28 01 (E) వద్ద చూపిన బెల్‌ mer పలు 
చని గోడ మందము గల పె పులకు వాడుదురు. బెల్‌ మరియు 'స్పెగాట్‌ 
జాయింటు 28.01 (F), "మరియ T-జాయింట్‌ Fig. 28.01 (H) లను 
కూడ వాడుదురు. 

(2) వర్‌. సెట్టింగ్‌ (work setting) :- అటో రకము, దానిఎడ్స్‌ ల 
తయారీ పూర్తయిన పిదప కావలసిన రీతిలో వర్కపీస్‌లను కదలకుండా 
అమర్చుకోవ లెను. ఇందుకు అతకబడె రెండు పె పులను కావలసినంత మేర 
రూట్‌ గ్యాప్‌ వుండేలా దగజగా జర్చి సమ్‌ పై అక్కడక్కడా ట్యాక్‌ వెల్త్‌ లు 
చేయవచ్చును. లేదా (పతే్యేకమెన జిగ్‌ లేక ఫిక్నర్‌ (Fixture) అనబడు 
హోల్లింగ్‌ ఉపకరణములతో సెట్టింగ్‌ చేయబడును, 





52 వ క ¢ అ 
934 నము న్య వర్‌ షాప్‌ విజ్ఞానము వెల్లర 


(3) వెల్టింగ్‌ "బెక్‌ నిక్‌ (Welding Technique) :- 

పైపులను వెల్లింగ్‌ రెండు విధములుగా వెల్డింగ్‌ చేయుదురు. అవి (1) రోల్‌ 
వెల్తింగ్‌ మెథడ్‌ (Roll Welding Method) మరియు (11) ఫిక్స్‌డు పొజి 
షన్‌ వెల్లింగ్‌ మెథడ్‌ (Fixed position welding method) అని 
పిలువ బడుచున్న వి. 

(1) రోల్‌ వెల్లింగ్‌ మెథడ్‌ (Roll Welding Method) :— 

ఈ పద్దతిలో అతకవలసిన 'పెపు 
పీస్‌లు ముందుగా టాక్‌ వెల్లులుతో 
జాయిన్‌ చేయబడి నర్క్‌-పేదిల్‌ పై సెట్‌ 
చేసుకోబడును. 298.02 వ వటములో 
చూపినట్లు పెపుయొక్క వెలుపలి డయా 
మీటరును బట్టి దాని పరిధిని 4 లేక అం 
తకు మించిన సెకర్లుగా విభజించుకో 
వ లెను. పె పుయొక్క పైభాగపు సెక్షరు 
మీద వెళ్త్‌ (పారంభించి (కమముగా ఆ 
సెక్షరు పొడవు అంతయూ వెల్లింగ్‌ చయ 
వలెను. పటములో చూపినట్లు 1 నుండి Fig. 28.02 పైపులను 
2 వరకు ఒక సెక్లరు పొడవు వెల్లింగ్‌ _ ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ రోల్‌ వెలింగ్‌ 


శ 





పూ రిచేసినయెడల పై పును వర్‌ బెంచ్‌ ప్రై చేయు విధము 
రోల్‌ చేసికొనుచూ దానితర్వాత సెకరు T-టార్స్‌, F-ఫిల రొరాడ్‌, 
లను వరుసగా 2 నుండి 8, ఫలి నుండి 4 వ్‌-సీమ్‌ (జాయింట్‌) 


మరియు 4 నుండి 1 వరకు వెల్డ్‌ చేయవచ్చును, ఈ వెల్లింగ్‌ పద్దతిలో పోర్‌ 
హెండ్‌ లేదా బ్యాక్‌ హాండ్‌ పెక్‌నిక్‌లలో. ఎదైనా అనుసరించవచ్చును, బో 
పె పు టివ్‌ను సమ్‌ పై అర్హచం దాకౌరపు కదలికలలో నడపుచూ మరియు పైపు 
(పక్కభాగమున టాన్‌ జెంటుగా (స్పర్శరేఖ తాకించుచూ నడపవ లెను. వెల్త్‌ 
బీడ్‌ వెడల్పు పైపు దళసరికి సుమారుగా 23 రెట్లు కల్లినదై యుండాలి, 


(11) ఫిక్‌ డు పొజిషన్‌ వెలింగ్‌ (Fixed position welding) :- 
వృత్తాకారముగా (తిప్పుటకు “వీలుగాని చెపురియెక్క. జాయింట్లను ఒకే 


సానములొ అనుర్భవబడి వెలింగ్‌ చేయబడే విధానమే ఇంగ్లీషులో. ఫిక్‌ డు 
సౌబివన్‌ వెల్తింగ్‌ సద్గతి అనబడుచున్న ది. | 
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సె పును అమరి పైపు 
యొక్క పరిధిని భాగము 
లుగ విభజించుకొన 
వ లెను. పిమ్మట టాక్‌ 
వెల్ల్‌లుచేసి రండు _పెపుల 
యొక్క సిమ్‌ యొక్క 
[(గూవ్‌లో వె లి ంగ్‌ Fig. 28.03 
టార్‌ పను పెపు దిగువ ఫిక్స్‌డ్‌ సద్దతిలో సెపు వెల్లింగ్‌ 
భాగము సెక్సరువై పుగా (పయోగించి ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ను నింపుచూ 28.08 న 
పటములో (ఇ).వద్ద చూపినట్లు టార్‌ పొజిషన్‌ అను మార్చుచూ పైభాగపు 
సెక్షర్తు 9, 2 లను చుట్టి వెల్త్‌ వీడ్‌ను రన్‌ చెయవలెను, ఒక అర్హభాగమును 
వెళ్తింగ్‌ చేసిన పిదప వెల్లింగ్‌ టార్‌) పొజిషన్‌ లను (క్రమముగా మార్చు 
కొనుచూ పె పుయొక్క రెండవవై పునగల సెక్షర్లు 1,4 లను కూడ కంది 
వెపునుండి పై వెపుగా వెర్డ్‌ చేయచూ మిగిలిన “అర్షభాగమును పూరించవ లెను. 
పె పును చుట్టుచూ టార్‌ ఎవిధముగా నడప బడి నదీ 28.08 వ పటము (A) 
మరియు (B)ల వద్ద ఉదహరింపబడినది. 

(4) వెల్లును క భవరచి తనిధీ చేయుట :._ 

fs పెపు వెల్లింగ్‌లో చివర చర్యగా జాయింట్‌ లను వ భవరచి లోవనములు 

యున్న దీ లేనిదీ తనిఫ్‌ చెయవ లెను. 1, సరియగు వీడ్‌ యొక్క. వెడలు మరియు 
మందము 1. డిపోజిటు చేయబడిన మెటల్‌ ఫ్యూజన్‌ (9109) తీరు. 8. ఇతర 
గుంటలు మరియు స్పాట్లు (spots) వగైరా లోపములు పరిశీలించుకోవ లెను. 
28.05 ఆర్ట్‌ వెలింగ్‌లో పె పులను వెల్లింగ్‌ చేయు విధము 





లుల నను. కాపా వన 


(Method of Arc Welding of P Pipes) 
(1) మొదటి ఆపరేషన్‌, జాయింట్‌ ఏఎడ్డ్‌ల- (ప్రిపరేషన్‌ :-- ఫైవ్‌ 


జాయింట్లు ఎక్కువగా బట్‌ వెల్తింగ్‌ చేయబడి రూపొందించబడును. ఈ బట్‌ 
జాయింట్లు ఫొడవు వెంబడిగాని, వె పును చుట్టిగాని వేయబడును. మరియు 
సకోణము (Right angle) లో గాని, 30° లేక 45° లలో వాల్సి గాని పె పు 
లను జాయిన్‌ చేయుటకు కూడ బట్‌ వెల్లింగ్‌ నే వాడెదరు. 28.04 వ పటములో 
కొన్ని రకాల పైపు జాయింట్లు చూపించబడినవి. ఇవీ హోవీడూూటీ తరగతి 


236 సామాన్య వర్‌ _షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్లర్‌ 


సపెపులను ఆర్‌ వెల్తింగు చేయునపుడు 
వాడుదురు. వీటి పేర్లు త-ఏంగ్యులరు 
నాజిల్‌ వెల్టింగు జాయింటు (Anga- 


lar Nozzle Welding Joint) 
B-90° నాజిల్‌ వెల్త్‌ జాయింటు; 


C-వరొక, తరగతి వంగ్యులరునాజిల్‌ 
వెల్‌ జాయింటు, D-వెర్ట్‌ చెయబడిన 
కప్పి ౦గ్‌; E-వెల్లెడి పాడ్‌ (Wel- 
ded Pad), F- వెల్త్‌ చేయబడిన 
చివరి మూత. 





Fig.28.04 
ని పు జాయింట్లు 
28.05 వ పటములో 
మరికొన్ని తరగతుల 
pe వెల్లింగ్‌లు ఉదహా 
రింసబ డి న వి, అవి 
A-90° లో వెర్ట్‌ చేయ 
బడిన రియిన్‌ ఫోర్సుడు 
(Rein forced) చై పు 
నకు చెందిన జాయింటు; 
B- మెటర్‌ వెళ్త్‌ (Mi-— 
tre weld) జాయింట్‌; 
Fig. 28.05 వైపు జాయింట్లు ౮-సీవ్‌ వెల్లి౦గు 
(sleeve welding), ౨ -వలుచని పై పులకు చేయబడు బట్‌ వెల్త్‌ అడ్డుకోత 
వివరము, ఈ-మధ్యమ తరగతి ,నెజా పై పులక వాడడు బట్‌ వెల్డ్‌ అడ్డుకోత 
ఎవరము, గ-భారీ సె జుల పై పులకు వినియోగించెడి బట్‌ వెల్త్‌ యొక్క" అడ్రు 
కోత వివరములు. 
ఉపయోగించెడి జాయింటు తరగతినిబట్టి స్క్వేర్‌ లేక బివెల్‌ ఎడ్జ్‌లు 
తయారుచేయవ లెను. పె పుల యొక్క ఎడ్డ్‌ల మధ్యదూరము ఈ దిగువ సూచిం 
చిన మేరకు యుంచవ లెను. 
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పెపుగోడ మందము 5-4 5-6 7-8 9-14 15 ఆపైనవాటికి 
మి.మ్మీలలో 


జ్‌, 


బపు పు ఎడ్డ్‌ల మధ్యదూరమనము | Wk 2.5 3. 
ము మీ లలో 


సాధారణముగా 3 మి.మీ,ల పెప గోడ మందము దాటినచో 60°ల కోణము గల 
బివెల్‌ ఎడ్డ్‌లు తయారుచేయబడును, 
(2) వర్క్‌. సెట్టింగ్‌ (రెండవ అప రెషన్‌) : - సెప్పు జాయింట్‌ తరగతినిబట్లి 
సెపు వెస్‌లు మరియు కౌంపులు వగైరా ఫికర్‌ లతో ఉఊఆఆన్‌వేటుపడు పెపులను 


బిగించి వెల్డింగ్‌ చేయవచ్చును. లేదా ట్యాక్‌ వెల్ల్‌లు (పయోగించి ఒక స్టానములో 
అనుకూల “స్థితిలో ఆమరుుకోవ లెను, 


(3) వెల్లింగ్‌ "జెక్‌ నిక్‌ (Welding Technique) :- గ్యాస్‌ ప పద్దతివలెనే 
అర్క్‌పద్ధతిల్‌' గూడ 1. రోల్‌ వెల్లింగ్‌ మెథడ్‌ 2. ఫిక్స్‌డ్‌ పొజిషన్‌ వెల్లింగ్‌ 
పద్దతి అను రెండు పద్ధతులు ఉపయోగించెదరు. 


(1) రోల్‌ వెల్లింగ్‌ పద్ధతిని ఆర్‌ వెల్లింగ్‌ చేసి పెపులను అతుకుట :== 


ఈ ప పద్దతి (పకారము పటల 
రండు పైపులు వాటి అంచులమధ్య కావల 
సినంత కాళీని పెటి ట్యాక్‌ వెల్లులు త్రో 
అతుకబడును. డౌన్‌ హేండ్‌ వొడిషన్‌ లో 
జాయింట్‌ ను వెల్త్‌ చేయుచూ పెపు రోల్‌ 
చేయబడును, ఈ పద్ధతి ఎక్కువగా 200 
మి. మీలు ఆపన వా్యసముగల వాటిని 
అతుకునప్పడు అనుకూలముగా వాడెదరు. 
28.06 వ పటము (2) వద్ద *1* అంకే 
చూపిన చోట్టయందు అనగా మూడు చోట్ల 





ట్యాక్‌ వెలులు చేయబడెను. ఇవి ఒకదాని - న సో 
కొకటి సమాన దూరములో చేయవలెను, Fig. 28.06 
మరియు జాయింటు చుట్టూ గల పరిధిని రోల్‌ వెల్లింగ్‌ మెథడ్‌ 


4 సమాన భాగములుగ జేసుకొని వాటికి పటములో చూపినట్లు A, B, 6,1 
అను పెర్లుతో గుర్తి ంచవలెను. ఆవృత్తపరిధిమై బాణపు గురులు వేసి మొదట 
చేయబడు దానిపై మార్క్‌ చేసుకోవలెను, 28.06 వ వటములో (0) వద్ద 
చూపినరీతిగా A నుండి క, D నుండి 0 అనే వృత్తభాగములను వెల్డ్‌ జసిన 
పిమ్మట “౮ వద్ద చూపినరీతిగా పైపును రోల్‌ చెసిన పిమ్మట 1 నుండి A 


235 సామాన్య వర్క్‌షాపీ విజ్ఞానము _ 'వేల్లర్‌ 


మరియు ౮ నుండి కై అనెడి భాగములు పూరి చేయబడును, వైభాగములు మొదటి 
వరుసలో మెటల్‌ డిపోజిట్లు చయబడును. కాబటి 4 మి,మీ,ల ఎలక్టోడును 120- 
150 ఏంపియర్ల కరెంట్‌ రెంజ్‌తో నిర్వహింపబడును. తర్వాత ర్‌ మి,మీ.ల 
ఎలకోడుతో 28,06 వ పటములో (6) వద్ద చూపిన రీతిగా బాణపు గురు దిశలో 
రెండవ వరుసలోనూ, మరియు 28.06 వ పటము (6) వద్ద చూపినట్లు 3వ 
వరుసలోనూ వెర్ట్‌ వీడ్‌లను వేసి జొయింటును పూ ఫ్రా ర్తి చేయవలెను, మూడవ వరుస 
వెల్డ్‌ బీడ్‌ దిశ రెండవ దానికి వ్యతిరేక దిశలో బాణపు గుర్తు చూపినట్లు చేయ 
బడును. 

(11) ఫిక్స్‌డ్‌ పొజిషన్‌ వల్తింగ్‌ (Fixed Position Welding ) :- 

ఈ పద్దతిని వుపులు రోల్‌ చయుటకు 
వీలుపడని RT RE వాడెదరు, 
జాయింట్‌ చేయబడే పెపల పె 28.07 వ 
పటము (a) వద్ద చూపినట్లు ట్యాక్‌ వెల్త్‌లు 
3 చోట పెట్టవంను, 28.06 వన సటము 
(b)వద్ద చూపినట్లు వృత్తభాగమును మూడు 
సెక్లర్లుగా విభజించి A, B మరియు C 
లను "(వాయవలెను, 98.07 (b) వద్ద 
చూపినట్లు మొదటి రన్‌లో వీడ్‌ను 1, 2, 
3 బోజన గురుల వరుసలోను, (0) వద్ది 
చూపినట్లు రెండవ రన్‌ను 4,5 వరుస 
లోను, (6) వద్ద చూపినటు మూడవ 





రన్‌ను 6, 7 వరుసలలోను మెటల్‌ డిపో Fig. 28.07 

జిట్టు చేసి జాయింట్‌ ను పూ ర్తి చేయవలెను, ఫిక్స్‌డ్‌ పొజిషన్‌ లో 
సెపులు 500 మి,మ్మీలు వ్యాసమునకు పైపులు ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ 

మై బడియున్న చో (ప్రతీ జాయింటు వృత్త చేయబడు విధానము 


భాగమున. ర్ర లేక 8 భాగములు' విభజించి 
పై వివరించిన విధానములోనే వెల్డింగు చేయవచ్చును. 


(4) వెల్త్‌ జాయింట్‌ ను శుభము చేయుట (నాలుగవ ఆపరెషన్‌ ) శా 

పెప్పల ఆర్కొవెల్లింగ్‌లో చివరి పని వెల్‌ తనిఖీచేయుట మరియు స్లాగ్‌ మొద 
అగునవి చిప్పింగ్‌చెసి తోలగించుకొని శుభము చేసుకొని వెల్ష్‌ సీడ్‌ల యొక్క 
కమమును పరిశిలించుకోవల యును, 


సే పలు వెల్డింగ్‌ చేయు విధానము 939 


98,06 పేటు వెల్లింగ్‌ మరియు పైపు వెల్లింగ్‌ల మధ్యగల తేడాలు 





polities 


(2) 
(6) 





పిట్‌ వెలింగ్‌ 
7 a 





{Differences between plate welding and pipe welding) “ 





హు స వెల్లి౦గ్‌ 





"పేట్‌ జాయింటు చెలింగ్‌ 
2a; యం G 


చేయుట తేలిక 


ఈ వె థి ంగ్‌ లో వివెల్‌ 
ఎడ్డి ల కోణములు పెట్‌ 
వమందమును బటి హెచ్చు 
తగులతో తయారు చేయ 
బడును, 


(0) పేట్‌ వెల్లింగ్‌, వెలింగ్‌ 


(d) 


(6) 


కరెంటు రేంజ్‌ను తేలికగా 
నిర్ణయి ంచవచ్చును, 


హేండ్‌ యొక్క కదలిక 


వె ల్‌ స్పీడ్‌ ను మించి 
యుండును, 

వెల్దింగ్‌ యాంగిల్‌ బర 
ముగా మెయిన్‌ బెన్‌ చేయ 


బడును, 


(2) 


(b) 


పెప్‌ జాయింట్లి వెల్లింగ్‌ 
చేయుట క్ష్‌ ప్టము. 

పైపుల యొక్క బివె ల్‌ 
ఎడ్జ్‌ ల కోణములు ౨౮ిఅఆ 


నుండి ర0*ల లోపుగానే 
తయారుచేయబడును_ 


(0) ఈ వెల్లింగ్‌లో కరెంట్‌ 


(d) 


రేంజ్‌లను ' నిర్ణయించుట 
క్లీషము _ 
ఆపరేటర్‌ యొక్క హేండ్‌ 
కదలిక వెల్త్‌ లైన్‌ ను దాటి 
పోవుడుండును,. 


(ఈ) వెల్లింగ్‌ యాంగిల్‌ మాడి 


పోవుచూ యుండును, 








29, ఆక్సీ .ఎసిటిలీన్‌ స్టవ్‌) కటింగ్‌ విధానవం౦ 
(PROCESS OF OXY-ACETYLENE FLAME-CUTTING) 





WEEK NO. 10:- Oxy-acetylene flame ‘‘cutting equip- 
ment’’, their care and maintenance. 

WEEK NO. 45 :- Principle of gas cutting with blow pipes; 
Types and Maintenance of flame - cutting factors — 
quality of cut. 





29,01 పరిచయము (Introduction) 


ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలీన్‌ వాయువుల మి[శమమును వినియోగించి గ్యాస్‌ 
వెల్లింగ్‌ చేయుటను గూర్చి పూర్వపు అధ్యాయములలో వివరింపబడినది. నేడు 
పరి[శమలలో అనేక భారీ 'ఫేట్రు, కడ్డీలు, 'పెపులు, బీమ్‌లు, మొదలగు ఇనుము, 
ఉక్కు. లోహపు సెక్ష న్‌లు ఉపయోగింపబడుచున్న వి: అనేక కట్టడములు, మరియు 
యం (త్రనిర్మాణములు చేయునపుడు ఈ సెక్షన్‌ లను భాగములుగ వేరుపరచుటకు 
లేక (౧4 చేయుటకు కూడ ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటి లీన్‌ వాయువుల మి[శ్రమ 
మును ఉపయోగించుచున్నారు. ఆక్సీఎసిటిలీన్‌ ఫేమ్‌ కటింగ్‌ ఒక (ప్రత్యేక మెన 


వర్‌ "బక్‌ నిక్‌ కాబట్ల, దీనికి సంబంధించిన “వివరములు ఈ అధ్యాయములో 
వివరింపబడినవి. 


29.02 గ్యాస్‌ స్టెమ్‌ కటింగ్‌ యొక్క నిర్వచనము (Definition) 


ఇనుము మరియు ఉక్కులోహములను బాగుగ వేడిజేసి అక్సిజన్‌ వాయువుతో 
వేగముగా రసాయనికచర్యకు గురిజేయుటద్వారా వాటిని ముక్కలుగా విడగొట్లు 
(ప(కియను “4 ఖమ కోటింగ్‌?” (Flame cutting) అనబడుచున్నది. 


29.03 పేమ్‌ కటింగ్‌ యొక్క సూత్రము (Principle of flame cutting) 


ఆక్సి డేషన్‌ (03642602) అనబడు రసాయనికచర్య ప్రేమ్‌ కటింగ్‌ యొక్క 
ముఖ్యసూ(త్రము ఇనుము, ఉక్కులోహములు వాతానరణములొని గాలిలో 
యుంచినచో ఆవి ఆక్సిజన్‌తో రసాయనికచర్య నొంది ఆకైద్‌లుగా మారి 
క్షయము నొందును. దీనినే (తుప్పుగా మారుట అందురు. అదే ఇనుము ఉక్కు 
లోహములను అధిక ఉష్లో (గతవద్ద అనగా సుమారు 8706 వద్ద (వహించే 
ఆక్సిజన్‌ మార్గములో యుంచినచో మామూలు బొగ్గు కొయ్య మంటలలో కొలి 
బూడిద అగు రీతిని ఇనుము, ఉక్కులోహములు కూడ త్యరితగతిని ఆక్సీకర 
ణము నొంది లోహము కాలిపోవును. ఈ రసాయనికచర్యనే “ఫేమ్‌ కటింగ్‌”” 
ఆసరేషను యొక్క మూలసూ(తముగా వినియోగి అ 





313 ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ మ్‌ కటింగ్‌ విధానము శ! 
2904 ఫమ కటింగ్‌ చేయటకు కావలసిన పరికరములు 


( Equipment required for flame cutting ) 

ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చేయుటలో ఉపయోగించెడి పరికరముల నే 
హెొండ్‌ ఫేమ్‌ కటింగ్‌ లోకూడ వినియోగించవచ్చును, ముఖ్యముగా ఆక్సీ ఎసిటి 
లిన్‌ కటింగ్‌ చేయుటకు (1) ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ కటింగ్‌ బ్లో-పెపు (2) ఆక్సిజన్‌ 
సిలిండరు (6గుులేటల్‌ , హో స్‌ పెప్ప కనెక్షన్‌ అతో) (3) ఎసిటిలీన్‌ సిలిండర్‌ 
(రెగ్యులేటర్‌, హో స్‌పైపు కనెక్షన్‌ లతో సహా) మరియు (4) ఇతర రక్షిత 
సామానులు అను ముఖ్యసాధనములు కావలయును, 

(1) కటింగ్‌ బ్లొ_'పెపు లేక కటింగ్‌ టార్‌ (CUtting Blow-pipe or 
cutting torch) :- సాధారణముగా వెల్లర్లు ఉపయోగించెడి కటింగ్‌ బ్లొ-'పెపు 
యుక్క- నిర్యాణము వెల్లింగ్‌ బ్లొ_'పెపను పోలియుండును, కాని దీనియందు 
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Fig. 29.01 కటింగ్‌ ద్లో-పెపు 


ఆదనముగా 29,01వ పటములో చూపినట్లు 1) కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ ట్యూబ్‌ 
(cutting oxygen tube), 2) కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ వాల్వులీవరు (CUtting 
oxygen valve lever), 3) కటింగ్‌ హెడ్‌ (cutting head) మరియు 
4) కటింగ్‌ టిప్‌ (CUtting tip) అను (పతక అమరికలు కల్లియుండును. దీని 
బాడీ (60dy) ఇత్తడి లోహముతో తయారగును. ఎసిటిలీన్‌ కనెక్షన్‌ గొట్టిముపై 
ఎడమచేతి మరలు (left hand threads) ఆక్సి జన్‌ కనెక్షన్‌ గొట్టముపై కుడి 
చేతి మరలు (right hand threads) గలిగి వాటిపె ఆక్సిజన్‌ కం(టోలు 
వాల్వు (టార్‌ (పీ హీటింగ్‌ వాల్వు - Torch preheating valve ) 
మరియు ఎసిటిలీన్‌ కం[టోలు వాల్వు (Acetylene control valve) లు 
నిర్మింపబడి యుండును. దిని హాండిల్‌ పెగల కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ లీవరును (క్రిందికి 


943 సామాన్య వర్‌ ,షాప్‌ విజ్ఞాసము స వెల్లర్‌ 


నొక నపుడు ఎక్కువగా ఆక్సిజన్‌ : 
(పత్యెేకముగాగల కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ 
గొట్టములోనికి విడుదలగును, దీని 
కటింగ్‌ హెడ్‌ ర అనేకమైన గ్‌జు 
లలో కటింగ్‌ టిప్‌లు లేక కటింగ్‌ 
నాబిల్స్‌ను విగించుకొనుటకు మరలు 
కలియుండును. 

(11) కటింగ్‌ హెడ్‌ (CUtting 
head) :. 29.02వ పటములో 
కటింగ్‌ హెడ్‌ మరియు టిప్‌లయొక్క 





అడకోత పటములో ఆక్సిజన్‌ Fig, 29.02 
మరియు ఎసిటిలీన్‌ల మార్గములు. కటింగ్‌ హెడ్‌ మరియు 
ద్వారా టిప్‌ చివర పైమ్‌లు ఏవిద టిప్‌ ల (కాస్‌ సెక్షన్‌ 


ముగా మ౦డెడ్రిది వివరింపబడినది. 

(11i) కటింగ్‌ టిప్‌ (Cutting Tip):- 29,03 న (ఇ) పటములో ఒక 
కటింగ్‌ టిప్‌ లేక నాజిల్‌యొక్క_ రూపము దాని చివరభాగాన గల చిన్న రంధ్ర 
ములు చూపబడినవి. దీనిలోని మధ్యరంటధము (1) ద్వారా కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ 
మండును_ దాని చుట్రూగల (9) రం (ధములలో (పే-హిటింగ్‌ ఫేమ్‌ వెలువడును, 
కటింగ్‌ టిప్‌లు సాధారణముగా (పత్యేక మి_శ్రమ రాగిలోహముతో చేయబడి, 











(A) స్రేషర్‌కటింగ్‌లో నాజిల్‌ పొజిషన్‌ 
(B) బివెల్‌ కటింగ్‌లో నాజిల్‌ పొజిషన్‌ 





Fig. 29.03 కటింగ్‌ టిప్‌ లేక నాజిలొ 


ఎక్కు_వ వేడిని, అరుగుదలను ఎదుర్కోనకలళిన లక్షణములు కలియుండును. ఇవి 
అనేక _సెజులు మరియు నిర్మాణ రీతులు కల్లి తయారగుచున్న వి, _ ఇవి 0.8, 
మిమీ లు (కే అం॥లు). వ్యోసముగల రం (ధము సెజు నుండీ ప మి.మీ.లు 
(1 అం॥లు) వ్యాసముగల రం(థములుతో టిప్‌లు లభించును.. టిప్‌ చివర 
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రంధ్రముల సెజు పెరిగినకొలది ఎక్కువ మందముగల ప్లేట్లు కటింగ్‌ చేయుటకు 
వీలగును. 29.03 వ పటములో “1 కటింగ్‌ లెన్‌ను, “2” నాజిల్‌ యొక్క- 
బురద (End) అను వివరములు తెలుపును, 

(17) ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ (Oxygen Cylinder) ;- వెల్లింగ్‌ పనికి ఉప 
యోగించెడి ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ లనే (పెజర్‌ రెగ్యులేటర్‌ , హోస్‌ కనెక్షన్‌ లుతో 
'పమ్‌ కటింగ్‌లో కూడ వినియోగింపబడును, దీనిపై (పెజర్‌ రెగ్యులేటర్‌ ను 
ఎక్కువ కెపాసిటీ (౧292010) అనగా సుమారు చదరపు సెంటీమీటరుకు 5.5 
కి.(గా.ల (పెజర్‌ వద్ద ఆక్సిజన్‌ ను సరఫరా చేయకలినదె యుండవలెను. 

(౪) ఎసిటిలీన్‌ సిలిండర్‌ (ACEtylene cylinder) :- సాధారణ వెల్లింగ్‌ 
పనిలో వినియోగించెడి ఎసిటిలీన్‌ సిలిండర్‌ ను దానిపై గల అన్నిరకాలఫిటింగ్‌ లతో 
సమ్‌ కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌ లో ఎసిటిలీన్‌ ను సరఫరాచేయుటకు వినియోగింపబడును, 
29.05 కటింగ్‌ ఎక్విప్‌ మెంటు యొక్క సంరక్షణ మరియు భద్రత 
( Care and Maintenance ) 

(1) కటింగ్‌ టార్స్‌లను మరియు టిప్‌లను విడిగా పెటెలలో యుంచి .భ(డ 
పరచినచో టిప్‌ రం[ధములలో దుమ్ము వగైరాలు పడి మూతబడకు ౦ండాయుండును, 

(11) బొ- పైపులను లీవరుగా లేక హేమర్‌ గా వాడరాదు, 

(111) టిప్‌లను హెడ్‌ నుండి ఊడదీయుటకు, బిగి ంచుటకు సరియైన స్పానర్‌ 
(spanner) ను ఉపయోగించవలెను. ఫ్లయిల్‌ తో టిప్‌ను మార్చరాదు. 

(iv) బ్లొ-పెపలను తరచుగా వాటి వివిధ భాగములను ఊడదీసి లోపలి భాగ 
ములను ళు[భపరచి మరల విగించుకొనుచుండవలెను, 

(౪) టిప్‌ రం[ధములను మెత్తని ఇతడి తీగవంటి టిప్‌ కీనర్‌ లతో శుభ 
పరచపలెను, 

(౪1) టిప్‌ పై మంట మండెడి చివరభాగమును ఎమరీ పేపరుపై కొద్దిగా రుద్ది 
దానిబ గల మసి వగెరా మలినములను శు భపరచవలెను. 

(vii) పనిలో టిప్‌ ఎక్కువగా 'వెడెకి,_ నపుడు దో నెపును సీటిలో ముంచి 
చల్లార్చవలెను, ఎసిటిలీన్‌ వాల్వును మూసి కొద్దిగా ఆక్సిజన్‌ వెలుపలికి విడుద 
లయే్యేటట్లు చూడవలెను, 

(7111) బ్లో. పైపును సిలిండర్ల పె పి (వేలాడదీయరాదు.' 

(ix) 'మెటలు దళసరినిబటై సరియైన టిప్‌ చ ఎంచుకొని కటింగ్‌ ఆప 
"లన్‌ నిర్వహించవలను. 

పె జెప్పిన జా_గత్తలతోబాటు గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ సిలిండర్లు, రెగ్యులేటర్లు మరియు 
ఇతర పరికరముల విషయములోగూడ రవ అధ్యాయము “గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ పరి 
కరములు లొ వివరించిన సూచనలు పాటించవలెను, 


244 సామాన్య వర్‌ షాప్‌ విజ్ఞానము అ వెల్లర్‌ 
99.06 పమ కటింగ్‌ యొక్క ముఖ్య కారణా ౦శ ములు 
( Main Cutting Factors ) 
కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌ సానుకూలముగా నిర్వహించుటకు అనేక అంశదులు 
(మెటీరియలు, దాని మందము, _(పెజర్‌, ఉమ (గత మొదలగునవి (ప్రభావము 
ఏవిధముగా యుండునో ఈ దిగువ వివరింపబడినది, 
(1) మెటిరియల్‌, దానియొక్క కాంపోజిషన్‌ (Composition of mate- 


rial) వా 





నిలువంటి హార్డ్‌ మెటల్‌ కట్‌ చేయుట దానిలోని మూలకముల శాతముపై ఆధారపడి 
యుండును. 0,3 శాతము లోపు గల కార్చన్‌ న సీలును ఎంత దళసరిగల దైననూ 
తేలికగా కటింగ్‌చేయ వీలగును. అపఫ్లే 0.2 శాతము వరకు కార్బన్‌ గల ఎల్లాయి 
పీలును కూడ తేలికగా కటింగ్‌ చేయ వీలగును. అంతకుమించి ఎక్కువగా కర్చన 
శాతము గల ఇనుము ఉక్కు. లోహములను 120° నుండి ౩00౮6 వరకు 
కటింగ్‌ లై ను వెంబడి (పీ- హీటింగ్‌ చేసినచో కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌ వీలగును. 


అల్యూమినియం, మరియు దానియొక్క- మిష[ళశమ లోహములు ఆక్సీఎసిటిలీన్‌ 
కటింగ్‌ చేయుటకు వీలుపడవు. అల్యూమినియం కిండ్లింగ్‌ "టెంపరేచర్‌ 
(kindling temperature-అనగా మెటీరియల్‌ కరిగి మండిపోవు ఉష్ణో(గత) 
' 90° కల్లి, దాని కరుగు ఉ మ గత (melting point) 660° కన్న మించి 
యుండుటవలన కటింగ్‌ నకు వీలుపడక మెటల్‌ వృధాఅగును. 


ముఖ్యముగా ఏ లోహమునై నా ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ కటింగ్‌ చేయబడుటకు ఈ 
(కింది అనుకూల పరిసితులు feasible conditions for cut ability) 
అవసరము, అవి 1, మెటల్‌ యొక్క. కిండ్లింగ్‌ బెంపరేచర్‌ దాని మెల్లింగ్‌ "అంప 
రెచర్‌ కన్నా తక్కువగా యుండాలి. 2 "మెటల్‌ను వేడిచేయగా వెలువడు ఆకె 
డులుు మరియు స్లాగ్‌ యొక్క ఉష్లో_గ్రత ఆ మెటలు కరుగెడి ఉష్లో(గతకన్నా 
తక్కువగా యుండవలెను, 3. “మెటల్‌ తక్కుువ థిర్యుల్‌ కండక్షవిటి (Ther- 
_ mal conductivity-ఉష్షపసార సామర్థ్యము) కల్లియుండాలి. 

(11) మెటీరియల్‌ యొక్క సెజు (5126 of the materia] ) :— 


కట్‌ చేయబడు ప్లేటు మెటీరియల్‌యొక్క మందము (Thickness) పెరిగిన 
కొలది కటింగ్‌ అవసరములు (Cutting conditions) మారును. హేండ్‌ 
కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌ లో "పెటు మందమునుబటి ఆక్సిజన్‌. (పెజర్‌ విలువలు ఏవిధ 
ముగా హెద్సునో 99.01వ పట్టీలో వివరింసబడను, 


| 
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మెల్‌ సీల్‌ యొక్క హేండ్‌ కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌ వివరములు 
( Operating data for manual cutting of M.S. ) FE 





నాజిల్‌ సేజు మెటీరియల్‌ మందము ఆక్సిజన్‌ (పెజర్‌ 
అంగుళముల లో మి.మీ,లలో కి. (గా./ సెంజీలో 
క 3-6 1.00 నుండి 1,4 

క . 6-19 1.4 నుండి 2.1 

oy 19-100 2.1 నుండి 4.2 

శూ” 100-150 4.2 నుండి 4.6 

శో 150-200 4.6 నుండి 4.9 

on 200-250 4.9 నుండి 5.3 

శ" 250-300 5.3 నుండి 5.5 


త న 
(111) ఆక్సిజన్‌ యొక్క స్వచ్చత (purity of oxygen) i= 
ఆక్సిజన్‌ లో ఎక్కువ మలినములుకలి స్వచ్చముగా లెనియడల కటింగ్‌ యొక్క 
చెగము తగ్గిపోవును. అందుచేత గాస్టస్‌ ఎక్కువ ఖర్చగును, పరి[శమలలోవాడెడి 
ఆక్సిజన్‌ సామాన్యంగా 97.5% స్వచ్చత కల్గియుండును. 1% శాతము 
స్వచ్చత తగినచో కటింగ్‌ స్పీడ్‌లో 18 నుండి 15 శాతము తగ్గించ బడును. 
29.07 ఫేమ్‌ కటింగ్‌ చేయు విధానము (Procedure of fame cutting) 

ఆక్సీ ఎసిటిలిన్‌ సెమ్‌తో సాండ్‌ కటింగ్‌ చేయుటకు ఈ దిగువ సూచించిన 
అంశములు దృష్టిలో యుంచుకొని కటింగ్‌ చేయవలెను. 
(1) వర్క్‌ ఉపరితలమును శుభపరచుట (surface cleaning }) :— 

కట్‌ చేయబడే మెటల్‌ పేటుపై ఏవిధమైన రంగులు, చుసి, మురికి, తుప్పు 
మరియు (గీజు, ఆయిల్‌ వంటివి లేకుండా పూర్తిగా శు భపరచుకో వలెను, కటింగ్‌ 
కైనుపై 30 లేక 50 మి॥మీ॥ల వెడల్పులో ఈ శుభకచేయుట అవసరము, 
(1) జ్లో-పైపును వెలిగించుట మరియు కటింగ్‌ ప్లేమ్‌ను సరిచేయుట 
(Lighting and adjusting the blow-pipeand cutting flame) :- 
కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌ లో బ్లో-పెపును వెలిగించుటకు ఈ (క్రింది విధముగా చేయవలెను. 

(2) బ్లొ-పైపు కవాటము (౪21౪౭) లన్నీ మూసివేయుము. 

(b) సిలిండర్‌ యొక్క కవాటమును ఓపెన్‌ చెయుము. 

(0) భ్లొ-పెపును పట్టుకొని దానివి గల ఆక్సిజన్‌ కటింగ్‌ వాల్వును పూర్తిగా 
క్రిపెన్‌ చేయుము. 
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(గ) ఆక్సిజన్‌ రెగ్యులేటర్‌ పె గల (పెజర్‌ ఎడ్జెస్టింగ్‌ సూను కుడి వెపు 
(తిప్పుచూ కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌కు కావలసిన (పెజరోను సెట్‌ చేయుము, (పట్టి 
29.01లో నూచించిన విలువలు తోడ్పడును). 

(6) ఆక్సిజన్‌ కటింగ్‌ కవాటమును మూసివేయుము. 

(0) బాపప్‌ యొక్క ఎసిటిలీన్‌ నీడిల్‌ వాల్వ్యును పూరిగా ఓపెన్‌ చేయుము, 

(౯) ఎసిటిలీన్‌ _పెజర్‌ రెగ్యులేటర్‌ పె (పెజర్‌ ఎడెస్టింగ్‌ సూను కుడి 
వైపుగా (తిప్పుచూ కావలసిన వర్కింగ్‌ (పెజర్‌నకు రెగ్యులేటర్‌ ను సెట్‌చేయుము. 
ఈ ఎలువ అల్పపీడనపు గేజు (Low pressure gauge) లో చూడుము, 

(2) బో-'పెప ద్వారా కొంత ఎసిటిలీన్‌ వాయువును వెలుపలికి వదలుచూ 
అమరికయొక్క. [కమమును పరిశీలించుము, 

(1) ఆక్సిజన్‌ నీడిల్‌ వాల్వును 1 వంతు టర్న్‌ వరకు (త్రిప్పి ఆక్సిజన్‌ను 
విడుదలచేసి లెటర్‌ సహాయముతో Sra అంటించుము, 

(J) (పారంభములో ఎసిటిలీన్‌ రెగ్యులేటర్‌ (పెజర్‌ాన్కూఏ9ను (తిప్పుచూ 
కొంచెము అధిక మొత్తములో ఎసిటిలీన్‌ ఫేమ్‌కు అందునట్లు చేయుము, 

(£) ఆక్సిజన్‌ కటింగ్‌ వాల్వును తెరచియుంచి మరియు ఎసిటిలీన్‌ నీడిల్‌ 


వాల్వును (తిప్పుచూ న్యూ(టల్‌ స్తేమ్‌ వచ్చేటట్లు ప్రేమ్‌ను సెట్‌చేయుము. ఉదా 
హరణగా సీలు పెటు, పోత ఇనుము ఫలకములు 


/ 
—— కట్‌చేయునపుడు ప్రేమ్‌ యొక్క ఆకారము 29,04 
] A పటములో వివరింపబడినది, “శి” వద్ద పేమ్‌ 
ఊడ? సెట్టంగ్‌ సీల్‌ మెటల్‌ కట్‌ చేయుటకు సరియైనది. 

. సెట్టింగ్‌ ఎక్కువ ఎసిటిలీన్‌ 


WE. “3” వద్ద స్లేమ్‌ 
Fig. 29.04 వాయువుతో యుండి పోతఇనుమును కోయుటకు 
కటింగ్‌ పైమ్‌లు సరియెనది. 


(111) టిప్‌ మరియు వర్‌ మెటల్‌ మధ్యదూరమును సియమించుకొనుట = 
సైమ్‌ యొక్క అత్యధిక ఉమ్లో (గత కల్గిన భాగమును మెటల్‌ సె కేంద్రీకరింప 
జేసినచో మెటల్‌ బాగుగ (పీ=హీట్‌ జెందీ కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌ సుళువుగా కొన 
సాగును, అందుచేత కటింగ్‌ జరుగుచున్న ౦త సేపూ బొ- పెప్‌ టిప్‌ను వర్‌, 
మెటల్‌ పె సమాన దూరములో నడుపుట ముఖ్యము. మరియు కటింగ్‌ టిప్‌కు, 
వర్‌ )-మెటల్‌కు మధ్య 1,5 మి.మీ.ల నుండి 2.5 మి,మీల da నియమించు . 
కొన్నారో మంచి ఫలితములను పొందవచ్చును. 
(17) టార్చొను పట్టుకొనే విధానము (Position of Torch) :— 
మాన్యువల్‌ హేండ్‌ కటింగ్‌ పనిలో టార్‌ ఏవిధముగా పట్టుకొని నడపవలెనో 
2905వ పటములో (ఇ) వద్ద వివరింపబడినది, సామాన్యముగా నిటారుగా 
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కటింగ్‌ (straight line cutting) చేయునపుడు; కటింగ్‌ చేయబడు దిశకు 
వ్యతిరెకంగా 20° నుండి 9090ల కోణములో 29,05 వ పటములో (సీ) వద్ద 
చూపినట్లు వాలుగా నడపవలెను, 





(2) (b) 
Fig, 29.05 కటింగ్‌ టార్‌) యొక్క పొజిషన్‌ మరియు నడి పెడి తీరు 


(ఇ) కటింగ్‌ స్పిడ్‌ ను నియమించుకొనుట (Control of cutting speed) : | 


గ్యాస్‌ కటింగ్‌ చేయునపుడు. మెటల్‌ ఆక్స్‌ డేషన్‌ రేటునుబటి టార్‌ స) స్పేడ్‌ను 
అదుపుచేయుచూ నడపవలయును. కటింగ్‌ స్పిడు నెమ్మదిగా 'యురటే అంచులు 
మెళ్ల్‌ అయ్యి పోవును, కటింగ్‌ స్పీడు ఏక్కు వెనచో మెటల్‌ మధ్యమధ్యలో కట్‌ 
అవ్వకుండా మిగిలిపోవును. కటింగ్‌ స్పీడునుబట్టి 29,05 వ పటములో చూపిన 
[డాగ్‌ (Drag) ల ల నులు (DD) యొక్క ఆకారము [కమముగా యుండక కట్‌ 
ఉపరితలము రఫ్‌ (Rough) గా ఏర్పడును. 
(డాగ్‌ (728) నిర్వచనము :- కట్‌ యొక్క అడుగువెపు ఎంతమేర కట్‌ 


యొక్క పెపుకన్నా వెనుకబడిపోయినదో ఆదూరమును (డాగ్‌ (Drag) లేక 
ల్యాగ్‌ (L2g) అని అందురు. (29,06 వ పటములో “L’ను (డాగ్‌ లేక 
ల్యాగ్‌ చూపును, 
“[) ల్యాగ్‌ వెడలు 
0 పెటు మందము 
డాగ్‌ శాతమును _క్కిం౦పబడును, 
ఓ - మెటల్‌ మందము 
ఓ - ల్యాగ్‌ (Lag) 
1) -“డాగ్‌ లైనులు 
- K - కర్‌ (kerf - కట్‌ యొక్క వెడల్పు 
Fig. 29.06 (డాగ్‌ లేక ల్యాగ్‌ లె నులు 
29.08 కట్‌ యొక్క గుణగణము (quality of cut) 
(2) ఆక్సిజన్‌ కటింగ్‌ పనిలో కోత ఉపరితలం (Kerf-surface) యొక్క 


చక్కదనము మరియు కట్‌ యొక్క_ కొలతల కచ్చితము (4002120) లను 
బట్టి ఆ కట్‌ యొక్క. గుణగణములు ల కాలా Fe 


(డాగ్‌ శాతము = 4 100 అనెడి సూ(తముతో 
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మంచి చక్కదనముగల కట్‌లు పొందుటకు ఈ దిగువ సూచనలు పాటించవలను, 


(1) సేటు మందమునుబట్లి సరియైన 
ఎంచుకోవలెను, 


నెజుగల నాజిల్‌ (Nozzle) ను 


(11) చాలినంత (పీ-హీటింగ్‌ పమ్‌ను అందజేయవలెను. 
(111) కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ యొక్క. (పెజర్‌ సూచన మేరకు చాలినంతగా 


యుండవలెను. 


(17) టిప్‌ మరియు మెటల్‌ మధ్య కచ్చితమైన దూరం యుండాలి, 

(17) కటింగ్‌ స్పీడును (కమ బద్ధముచేయుచూ టార్చ్‌ను నడపవలెను, 

(171) పేట్‌ పె వాలిన యాంగిల్‌ యొక్క సరియైనదిగా యుండవలెను. 
(5) కటింగ్‌ పనులలో వాచ్చుతగుల ఫలితములు :.._ 


( Varieties in cutting procedure ) 


మంచి క్వాలిటీగల కట్‌ యొక్క ఉపరితల 
భాగము 29,07 వ పటములో “A వద్ద 
చూపినట్లు (డాగ్‌ .లెనులు [కమముగాను, 
నిలువుగాను ఏర్పడి సరియెన కట్‌ (correct 
Cut) ను తెలుపును, 
కటింగ్‌ స్పీడు తక్కు.వెనందువలన పె 
అందు కరిగిపోయి గుం(డముగా ఏర్పడుట, 
అంచుకు దిగువుగా టూ వ్‌ లు ఏర్పడుట, 
మెటల్‌ (డాస్‌ (0r055- మెటల్‌లొని మలి 
నము) అంటిపెటుకొనియుండుటవంటి ఫలిత 
ములు “ఫై” వద్ద చూపదిడినవి. 
కటింగ్‌ స్పీడు మిక్కిలి ఎక్కువగా 
యున్నచో “గ్ర” వద్ద చూపినట్టు డాగ్‌ లైనులు 


వెనుక వైపుకు ఎక్కువ వాలుగా ఏర్పడుట, 


అడుగు అంచు గుం(డముగా ఏర్పడుట, 


. (000000 *( 
1111 ఇ 


th 





Ra 


TU ౨ ఓం 





Fig. 29.07 
పమ్‌కటింగ్‌ చేయబడిన కోత 


(య ? 
ఉపరితల ముల 
వివిధ తోవములు 


పై అంచువద అండర్‌ కట్‌ .(1nder cut) అగుటవంటి ఫలితములు చూపబడ్రినవి, 


నాజిల్‌ లేక టిప్‌ ఎక్కువ ఎత్తులో యుంచి కట్‌ చేసినచో పై అంచు ఏక్కున 
కరిగిపోయి గుం(డముగా ఎర్చొడుట, ది అంచువద్ద అండర్‌ కట్‌ అగుట వంటి 


ఫలితములు “D’ వద్ద చూపబడినవి, 


నాజిల్‌ లేక టిప్‌ మెటల్‌ ప్లేటుపై మిక్కిలి దగ్గజగా యుంచి కట్‌ చేసినవుడు 


య 


పై అందు కొద్దిగా ఏర్పడి, అడుగు అంచున 
ఫలితములు “గై” నద్ద వివరింపబడెను. 


పదునైన మూల ఏర్పడుట వంటి 


32} ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ 'ఫైమ్‌ కటింగ్‌ విధానము 949 


(పీ హీటింగ్‌ చేయ మంట అధికమెనపుడు అంచు పైనుండి ఆడుగువైపుకు 
"పర్‌ గా కోయబడుట, స్థాగ్‌ అంటియుండఊట, పెఎడ్డ, రౌండ్‌ గా తయారగుట 
మొదలగు ఫలితములు “fF” వద్ద పటములో వివరింపబడినవి. 

కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ (పెజర్‌ ఎక్కువైనచో ఫేస్‌ మధ్యలో అండర్‌ కట్‌ ఏర్ప 
డుట, కోత యొక్క గ్యాప్‌ పెద్దదగుట, పై అంచు వెంబడి వెల్డ్‌ బీడ్‌ ఏర్పడుట 
మొదలగు ఫలితములు *6ి వద్ద గల సటములో చూపబడినవి, 

29.09 వివిధ రకముల కటింగ్‌ సూక్యుములు 


( various cutting techniques ) 

(4) స్కార్‌ మరియు రౌండ్‌ బార్‌లు 
కట్‌ చేయుట :- స్కార్‌ బార్‌ లను కట్‌ 
చేయునపుడు ముందుగా 29.08 వ పట 
ములో “గని వద్ద చూపినట్లు కట్‌ ను ఒక 
కార్నర్‌ నుండి (పారంభించి 1, 2, 3 








అంకెల వరుసలో పూర్తి చేయవలెను. Fig. 29.08 
టార్‌్‌ను బాజణపుగురుచూపినదిశలో వాల్చి "స్క్వేర్‌ మరియు 
చేయవలెను. రౌండ్‌ బార్‌ లు కట్‌ చేయు (క్రమము 


రౌండ్‌ బార్‌లను కట్‌ చేయునపుడు వివిధ భాగములుగ విభజించి “గి” వద్ద 
చూపినట్లు 1, 2, 3, 4 అంకెలుతో వివరించినట్లు టార్చ్‌ను నడిపి కట్‌ చే 
వలెను ఒకే కట్‌లో కోయబడే పలుచని పెటు, బార్‌లు అయినచో టిప్‌ను వాల్బ 
కుండా నిటారుగాయుంచి నడపుచూ కట్‌ చేయవలెను, 


(b) వివెల్‌ ఎడ్జ్‌ లు కోయు , 
విధము: ఆర్‌ ,_వెల్లింగు చేయు IS నడ | 
నప్పుడు పేట్లు ఎడ్జ్‌ ల తయారీ | AN 
కొరకు గ్యాస్‌ కటింగ్‌ ఉపయో లు 
గింపబిడును. వివిధకోణములటో Fig. 29 09 బివెల్‌ ఎడ్డ ల కటింగ్‌ 
టార్‌ను వాలుగా అమరి కావలసిన ఎడ్జ్‌ లను కిటింగుచేసి తయారుచేయ వీల 
గును. 29,09 వ పటము “ని వద్ద, B వద్ద గల రెండు రకముల బివెల్‌ (ఏట 
వాలు) ఎడ్డ్‌లను కోయునపుడు టార్బోయొక్క. పొజిషన్‌లు చూపబడినవి. 


(0) గ్యాస్‌ కటింగ్‌ ద్వారా హోల్స్‌ (50165) ను కట్‌చేయ విధము :=- 
ఒక మెటల్‌ ప్రేటులో చిన్న రంధ్రమును. గ్యాస్‌కటింగు చేయుటకు ముందుగా ఆ 
భాగమును (పీ-హీటింగ్‌ పేమ్‌ (పయోగించి మిక్కిలి ఎటు పురంగు భొందెవరకు 
వేడిచేయవలెను. పిమ్మట కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ వాల్వును నెమ్మదిగా తెరిచి బ్లొ. పెపు 
_టిప్‌ను దూరముగా లేపి, సాగ్‌ నాజిల్‌ లోనికి వెళ్ళకుండా చూడవలెను, కటింగ్‌ 
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ఆక్సిజన్‌ ను ఎక్కువ (పెజరి వద్ద వదలుచూ సుమారు 6 మి,మీ,ల ఎత్తున టిప్‌ను 
యుంచి హోల్‌ను కట్‌ చేయవచ్చును. 

(4) ఫైమ్‌ గౌజింగ్‌ చేయు విధము (Method of Flame Gouging): 
స్టీలు పేట్ట పైన, క్యాస్టింగ్‌ లమీద, ఇతర మెటల్‌పార్టుల పైన (ప్రత్యెకముగా 
నిర్మింపబడిన నాజిల్‌ టిప్‌ను బ్లో. పెపుకు బిగించి, 
“0౮? ఆకారపు (గూదలను గా్రస్‌కటింగ్‌ చేయుటను 
గౌజింగ్‌ (6081180) అందురు. 

Fig. 29.10 గౌజింగ్‌ బ్లొ-పెపులో వాడబడు టిప్‌ ఆకారము 

గౌజింగ్‌ నాజిల్‌ 29.10 వ పటములో చూపినట్లు (ప్రతేకికముగా 
నిర్మింపబడి అనేకమెన సెజులలో లభించును. నాజిల్‌ యొక్క. కోణములు కూడ 
వెరు వేరుగా యుండును. కట్‌ చేయబడే (గూపు లోతు మరియు వెడల్పునుబట్టీ ఇవి 
ఎంపిక చేయబడి గొజింగ్‌ ఆపరేషన్‌ నిర్వహింపబడును, 

గౌజింగ్‌ చేయునపుడు ముందుగా వర్కొ_పీస్‌ను (పీ-హీట్‌ చేయవలెను, బ్లొ_ 
పైపు ఏంగిల్‌ను లలో వాలి కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ ను వదలి టిప్‌ను మెటల్‌పై 
యుంచి గొజింగ్‌ చేయవలెను. పొడవె న “౮? _గూవులు కోయుటను (పో(గ 
సివ్‌ (progressive) గొజింగ్‌ అనియు, పొట్లి (గూవులను కట్‌ చేయుటను 
“స్పాట్‌ గౌజింగ్‌”” (3001 8008128) అనియు పిలుతురు, 

29.10 మెషిన్‌ గ్యాస్‌ పేమ్‌ కటింగ్‌ చేయు విధము 


( Procedure of machine gas cutting ) 

(2) మెషిన్‌ వివరణము (Description of machine) :- సేమ్‌ 
కటింగ్‌ ను-ఎక్క్ళుువ త్యరితముగానూ మరియూ కచ్చితముగానూ నిర్వహించుటకు 
పరి[శమలలో య౦తఏసాధనములను ఉపయోగింతురు. ఇవి రెండు రకములుగా 
నిర్మింపబడి లభించును. అవి (1) సషనరీ (stationary) తరగతిలోనికి 
జెందినవి, (2) పోర్తబుల్‌ (౧౦౫౪2910 తరగతిలోనికి జెందినవి. ఈ రెంటిలో 
ఎక్కువగా పోర్లబుల్‌ రకము మెషిన్‌లను మధ్యతరహా పరి,శమ లన్నింటిలో 
ఉపయోగించ బడును, 

పోర్టబుల్‌ మెషిన్‌ ను అన్నివైపులా (తిప్పకలిగెడి (self-propelled) ఒక 
మూడు చక్రములు కల్సిన (టాక్తర (Tractor) పె అమర్చబడును. ఆ (టాక్లర్‌ 
విద్యుత్తు మోటారు సహాయమున నడపబడును, ఈ మెషిన్‌ లు ఒకటి లేక అంతకు 
మించి టార్చ్‌లు, లెక టార్‌ హెడ్‌ లను కలియుండును, వీటిని కట్‌ చేయబడే 
షేటు లేదా పైప్‌పె సెట్‌ (566) చేయబడి, మార్కింగ్‌ చేయబడిన లై నుల 
వెంబడి నడుప్తటకు కంపాస్‌ (60009055) అమరిక, గైడ్‌ బార్‌లు (guide 
bars) లేదా “బం ప్రెట్లు ఉసపయోగింపబడును, 





ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ ఫేమ్‌ కటింగ్‌ విధనము 951 


90,11] వ పటములో, ఒక రకపు పోర్ల 
బుల్‌ ఆక్సీ గ్యాస్‌ కటింగ్‌ మెషిన్‌ యొక్క. 
ఆకారము మరియు దీనిలో 1. కటింగ్‌ 
టార్చొలు, 2. నడి'పెడు (ట్రాక్టరు, 3. కం 
(టోలు హేండిల్‌, 4. రియోస్టాట్‌ (Rhe0- 
5120) (మోటారు స్పీడు కం(టోలు స్విచ్‌) 
మరియ 5. గెడ్‌బార్‌ అను. ముఖ్య భాగ 
ములు చూపబడినవి.. 


ఈ మెషిన్‌ సహాయముతో 100మి.మీ.ల 

Fig. 29.11 పోర్టబుల్‌ మందము వరకు గల సీలు ప్లేట్లను ఫ్రైయిట్‌ గా 

పేన్‌ కటింగ్‌ మెషిన్‌ కట్‌ చేయట, పెద్ద వృత్తాకారపు స్లాంబ్‌లు 

(Flanges) మరియు డిస్క్‌ ౧0150) అను కట్‌చేయుట, బివెల్‌ ఎడ్జ్‌లు కట్‌. 
చేయుట మొదలగు ఆపరేషన్‌ లు నిర్వహింపవచ్చును, 

(0) మెషిన్‌ కటింగ్‌ చేయునపుడు పొటించదగు అంశములు ;-- 

(1) మెషిన్‌ కటింగ్‌ చేయబడే మెటల్‌ పెటు యొక్క. ఉపరితలము పె (తుప్పు, 
ఆయిలు, (గేజు వంటి మలినములు లేకుండా పరిశు[భపరచవలెను, 

(11) పిమ్మట మెషిన్‌ను ఐడిల్‌ (111౭) గౌ రన్‌ చేసి ఏవెనా లోపము 
లున్నచో పరిశిలించవలెను, 

(11) టిస్‌ మరియు ప్లేటు ఉపరితల ముల మధ్య గ్యాప్‌ను చాలినంత మెరకు 
"సెట్‌ చేసుకోవలెను. 

(1౪7) టార్‌ యొక్క కటింగ్‌ యాంగిల్‌ ను సరియెన కోణములో అమరు కో 
వలెను. 

(౪) ఏ ఆకారములో కట్‌ చేయవలెనో ఆ బంపేటును అమర్చుకోొవలెను.. 

(7౪) (టీ హీటింగ్‌ మరియు కటింగ్‌ ఆక్సీజన్‌ ల (పెజర్‌ ను సూచనల (పకా 
రము "పెటు మందమునుబటై చాలినంత (పెజర్‌ను రెగ్యులేటర్‌ లో సిట్‌ చేయ 
అతను 

(౪11) హెడ్‌ యొక్క స్పీడును ఎడ్జెస్తు చేసుకొని వర్క్‌కు తగినట్లున్నదీ 
లేనిది భూడవలెను, 

(c) కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌ (Cutting operation) :— 

మండెడి టార్స్‌ను కట్‌ [పారంభములో సరిమైన పొజిషన్‌ కు వర్‌్క్‌పై తెచ్చి 
పీ-హీటింగ్‌ ఫేమ్‌తో బాగుగ వేడిచేయవలెను. మందమునుబట్ల ౮ మి,మీ.ల 
నుండి 100 మి.మీ,.ల మందముగల పేటకు 5 నుండి 35 సెకనులు కాలము 
(పీ-హీటింగ్‌ కొరకు వాడెదరు. పిమ్మట కటింగు ఆక్సిజన్‌ సరఫరా వదలి 
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మెటల్‌ పూర్తిగ కట్‌ చేయబడిన పిదప మోటారు స్విచ్‌ను ఆన్‌ (00) జేసి 
(టాక్షర్‌ను కటింగు లైను వెంబడి నడపవలెను, ప్లేటు అంచుకు చేరువగా టిప్‌ 
సమీపించగానే హెడ్‌ను ఆపి కట్‌ చేయవలెను. 
kb త్రైియిట్‌ లెన్‌ కటింగు చేయు 
నపుడు విలు వెన అలూ్యమినియం 
పటాల పె పె అమర్చబడి పోర్తబుల్‌ 
మెషీన్‌. ఏవిధముగా ఉపయోగిం 
చునదీ 29.12 వ పటములో 
ఛూపబడినది. ఇటే రెడియస్‌ 
చార్‌ ఎటాచ్‌ మెంట్‌ ను అమరి 
ష్‌ నచో పెద్ద వృత్తాకార ఫలకయు 
Fig. 29,12 స్రైయిట్‌లైన్‌ మెషిన్‌ కటింగ్‌ లను కట్‌ చేయవచ్చును, 





29.11 ఆర్‌ ఎయిర్‌ కటింగు పద్ధతి (౫౯ Air process) 


మెటల్‌ను ఎలక్టి9క్‌ కార్బన్‌ ఆర్‌తో బాగుగా మెల్లింగు "బంపరేచరుకు వేడ్తి 
జేసి పిదప కం(పె పెన్‌ చెయబడిన గాలిని ఒక నాజిల్‌ ద్వారా కటింగులే ను వెంబడి 
(పయోగించినచో మెటల్‌ ఆక్సిడేషన్‌ సమస్య లేకుండా కట్‌ అగును. కీనిని 
“ఆర్‌, ఎయిర్‌ పద్దతి” అందురు. 








గ్యాస్‌ వెల్టింగ్‌ ల నోపవీంంలంఎ నివారభోపాయంవంంలు 


( DEFECTS IN GAS WELDING & 
THEIR CORRECTIONS ) 





WEEK NO.25: Faults in Gas Welding - definitions of 
faults and their eff ects - causes and corrections 





30. Ol పరిచయము లా త 

సంపూర్ణమైన 4 నైవుణ్యత చేకూరే వరకు వెల్తరు అభ్యాస సము చేయాలి, 
నూతనముగా 'నేద్చుకొనే వెల్లిరు చేయుగ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ జాట్‌ లలో అ నేకలోపములు 
వచ్చుట సహజము, అల్ల లోప భూయిష్ట్రమెన వెళ్డ్‌ జాయింట్లు వాడుట (ప్రమాద 
కరమైనది. కాబట్లి గ్యాస్‌ వెల్టింగ్‌ జాబ్‌లు వెల్తింగ్‌ చేయుటలో ఎదురగు సాధా 
రణ లోపములు, 'వాటి కారణములు మరియు "వాటిని నివారించుటకు సూచనలు 
ఈ అధ్యాయములో వివరించబిడినవి. . 


30.02 గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ లో వచ్చు వివిధ తరహాల సాధారణ లోపములు 


(Common faults in Gas welding) 
(i) అండర్‌ కట్‌ (Under Ut) :- 

(2) నిర్వచనము (Definition) :- వెల్స్‌ అంచుకు చేరువునగాని లేక 
అంచుకు సమాంతరముగా పెభాగమునగాని పేరెంటు మెటల్‌ (Parent Metal) 
కరిగి పల్లముగా గాడి ఏర్పడుటనే ““ఆండర్‌కట్‌” (under 660 అందురు, 

(b) కారణములు (024563) మరియు నివారణో పాయములు (remidies) 


_ నివారణలు (Remidies) 






కారణములు (Causes) 


1. పెరెంటు మెటలు పరిశు[భముగా 1. పెరెంటు మెటలును శు(భ పరచ 
లకుండుట వలెను, 
2. వ్లో-పైపును మిక్కిలి వేగముగా 2, 'వేగమును (క్రమబద్దము చేసుకో 
నడుపుట వలెను. 
3. ఎక్కువ ఉప్పమును అందజేయట 3, సరిపడు ఉష్ణో(గతను నియమించుకో 
వలెను, 
త. ద్లో-పెపు కోణము సరిగా లేకుండుట శీ సరియైన కోణమును నియమించుకో 
వలెను, 





(ii) ఓవర్‌ ల్యాప్‌ (Over lap) :- 

(2) నిర్వచనము (Definition) :- వెళ్ల్‌ “టో” (708) వడ్డ లేక రూట్‌ 
(Root) భాగమున వెల్త్‌ మెటల్‌ ముందుకు సాగి అధికముగా ఫేరెంటుమెటల్‌ పై 
డిపో బిట్టు చేయబడి పే ప్పి రెంటు మెటల్‌కు అంటకుండా యుండుటను ఓవర్‌ల్యావ్‌ 
(over lap) అందురు, 


254 సామాన్య వర్‌.,_షాప్‌ విజ్ఞానము = వెలర్‌ 
(b) కారణములు (C1565) మరియు నివారణలు (Remidies) 








కొరణములు (022565) | నివారణలు (Remidies} 
1. ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ బెస్‌ మెటల్‌ కన్నా 1. బేస్‌ మెటల్‌ను బాగుగ (పీ-హీట్‌. 
ముందు మెళ్ళ్‌ అయిపో వుట చేసి కరిగే దశలో ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ 
క్‌ అందించాలి. 
2, బ్లో-పెపను అతి నెమ్మదిగా 2, బ్లో- పైపు వేగమును పెంచి .(క్రమ 
నడుపుట ముగా నడపవలెను. 
3, సరియైన టిస్‌ సైజు లేకుండుట 5, సేటు మందమునుబట్టి తగ్గిన నిజు 


టిప్‌ ను వాడవలెను. 





శ్వాతయుంమునుండణయిునునుుతముటయి 


(111) వెల్లయొక్క స్టూలాకృతి tenet Foe: = 

(2) నిర్వచనము (Definition) :- వెల్త్‌ యొక్క నిర్షీతఆకారము మరియు 
ఇచ్చిన సై జులు లేకుండ తయారై న *వెల్ట్‌”లను స్లూలాకృతి (contour or 
profile) లోపించి న్మకమముగా లేనినని అందురు, 


(b) కారణములు (020565) మరియు నివారణలు (Remidies) 








కారణములు (01565) | నివారణలు (Remidies) 
1. టిప్‌ సెజు సరియైనది కాకుండుట 1. 'పేటుకు తగిన టిప్‌ను ఎంపిక 
జేయవలెను. 


2, వెల్లింగ్‌ "పెక్‌నిక్‌ సరిగా లేకుండుట 2, బ్లొ-పైపును, ఫిల్లరీ రాడ్‌ లను, 
సక్రమముగా (పయోగించి 
"టక్‌ నిక్‌ సరిగా అమలుజేయ 
వలెను 


3, ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ నిజాలు సరిగా లేకుండుట 3. ఫిలర్‌ రాడ్‌ లను, సేటు సైజుకు 
తగినదానిని ఎంచుకోవలెను, 





iv) ట్లోహో ల్స్‌ (Blow Holes) 

(ఇ) నిర్వచనము (Definition) ;- వెల్త్‌ మెటల్‌ మధ్యలో గాలి బంధింప 
బడుటచే Wo “పెద్ద గాలి రం(ధద్రములను”” బ్లొహోల్స్‌ (Blow holes) 
అందురు, " అం॥లు "లేక 1 ‘6 మి.మీ లి ప్యాసము అంతకుమించిన వ్యాసము 
గల ess foe ఈమాట న ర్తించును. 
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(0) కారణములు మరియు నివారణలు (022565 and remidies) 
ననన 








కారణములు (62౭౪569) నివారణలు (Remidies} 

1. ఇమ్‌ను స్యకమముగా సెట్‌ చేయ 1. మెటల్‌ తగిన ఫ్లేమ్‌ రకమును 
కుండా గ్యాన్‌ వెలింగ్‌ చేయుట సరిజేసుకొని వెల్‌ చేయాలి, 

2, బెస్‌ మెటల్‌ పై (గ్రీజు, మట్టి వగైరా 2, బేస్‌ మెటల్‌ను సరిశుభపరచుకో 
మలినములు కల్లియుండుట. వలెను, 

8. ఫిల్లిర్‌ రాడ్‌ మరియు సక్స్‌ లు మెట రి. వెల్‌ చేయబడు మెటీరియల్‌ కు 
ల్‌కు తగిన వాటిని ఉవయోగించ తగిన ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ మరియు స్లక్‌ ఎ 
కుండుట లను ఎంచుకొని వెల్స్‌ చేయవలెను 





(౪7) పోరోసిటీ (Porosity) :- 
(2) నిర్వచనము = వెళ్ళి మెటల్‌ మధ్యగాను మరియు 'సెభాగమున మిక్కి-లి 
చిన్నచిన్న గాలిరం(ధములతో కూ డియుండుటను *పోరోసిట్‌ ఆందురు, 


(b) కారణములు టన 3 మరియు నివారణలు (Remidies) 





కారణములు. దబారతలు 





1. బేస్‌ మెటల్‌లో ఎక్కువ సల్ఫర్‌ 1. వెల్ష్‌ చేయబడు బేస్‌ మెటలు 


మరియు కార్చన్‌లు మిళితమై మంచి లోహ మి[శమము కలి 
యుండుట యు౦డాలి. 

2, జాబ్‌సర్బేనుపై (గీజు, ఆయిలు, 9. జాబ్‌సర్సేసును పరిశు(భపరచు 
మన్ను వంటి మలిన పదార్ధములు కోవలెను, 
కల్గియుండుట 

3, ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ మరియు ప్లక్స్‌లు సరి 3, బేస్‌ మెబల్‌కు తగిన మెటల్‌ 
యైనవి ఉపయోగించకుండుట ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ మరియు పక్‌ లను 


ఉపయోగి ౦పవ లెను, 





(౪1) అసంపూర్ణ మైన “రూట్‌ పెని(పేషన్‌” (Rం0t penetration) 

(2) నిర్వచనము (Definition) ;- వెల్డ్‌ జాయింటు యొక్క అట్టిడుగు. 
వరకూ ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ నింపబడనిచో “రూట్‌” వద్ద గ్యాప్‌ ఏర్పడును, అల్టీ 
గాప్‌ గల వెల్స్‌ జాయింట్‌ యొక్క లోపమును “అసంపూర్ణ మైన రూట్‌ పెని(పే 
షన్‌) (incomplete root penetration) ఆందురు. 


956 సామాన్య వర్‌ షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్త్లర్‌ 
(by కారణములు (Causes) మరియు నివారణలు (6016165) = 








. కారణములు నివారణలు. 

1. బొ-పెపును మిక్కిలి వేగముగా 1. వేగమును అదుపుజేయవలెను, 
నడుపుట . 

2. ఫెమ్‌నకు అధిక ఉష్లో(గత లేకుం 2. హెచ్చు ఉట్లో(గతగల స్తైమ్‌ను 
డుట సరిజేయవలెను. 

3. ఫిల్లర్‌ వెరు కరిగిపోవుచూ బేస్‌ 3. సరియైన ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ను టిప్‌కు 
మెటల్‌ ఫ్యూజన్‌ కాకుండుట దూరంగానూ, బ్లొ- పైపు యాంగి 


. ల్‌ను సరిజేసుకొని బేస్‌ మెటల్‌ కు 
దగజగా టిప్‌ను నడపవలెను. 
4. రూట్‌ వద్ద గ్యాప్‌ మిక్కిలి చిన్న 4, గ్యాస్‌ను సరిపడునంత పెట 

దిగా కలియుండుట వలెను. 
(౪11) 'ప్యూజన్‌ లేకుండుట (1201 of fusion) :- 
(a) నిర్వచనము ఫ్‌ = వెల్త్‌ మెటల్‌ మరియు బేస్‌ మెటల్‌ మధ్య కలయిక లేక 
పోవుటను “6ఫూ్యజన్‌ లేకుండుటి" అందురు, 
(b) కారణములు మరియ నివారణలు :- 
న తు 





(Remidies) 


rrr దానికా నాకమకమునడన 
1. మిక్కిలి వేగముగా భ్లొ - పైపును 1, వేగమును అదుపు జేయచూ 


నడుపుట నడపవలెను. 

2, బెన్‌ మెటలు ఉపరితలముపె (తుస్సు, 2. బేస్‌ మెటల్‌నుజాయి ౦ట్‌కు 
ఆక్ర్రైడ్‌లు వంటి మలినములు కల్లి ' 'రెండు(సక్కలా శుభము చేయ 
యుండుట చేయవలెను, 

3. ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ బేస్‌ మెటల్‌కన్న ముం క్ర. బేస్‌ మెటల్‌ మరియు పిలిర్‌ 
దుగా కరిగిపోవుట మెటల్‌ ను [కమముగా వేడి 

చేయుచూ ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ను కరి 
గించవలెను, 


4. బ్లో-పైపు ఏంగిల్‌ సరిగా లేకుండుట 4, 'టెక్‌నిక్‌లో సూచించిన రీతిగా 
కోణములో బ్లొపె పును వాల్చి 
నడపవలెను, 

"గాకా డా wid - 

(2) నిర్వచనము ;- వెళ్డ్‌ బీడ్‌ ఉపరిభాగమునగాని లేక అంతర్భాగమునగాని 
నిలువుగా బీటలుబారుట లేక అక్కడక్కడ పగుళ్లు ఏర్పడుట వంటి లోపములను 
6వెల్స్‌ (కాక్స్‌) (Weld Cracks) అనబడును, 
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(స) కారణములు మరియు నివారణలు (6245685 and remidies) := 





కారణములు నివారణలు 
1. వెళ్లి జు పేట నెజుకు తగిన నిష్ప EL; తగిన పె జులకు వెల్త్‌ ను పెంచాలి 
తిలో లేకుండుట 
2. అధిక మైన ఛ్ర)స్‌లు (stresses) PI డిస్లారన్‌ ను తగ్గించే పద్ధతులు 
ఉత్పన్నమై జాయింట్‌ పై పని అవల౦భించి ప్రిస్స్‌లను ఎదు 
చేయుట . ... రొ్కానవలెను. (పీ - హీటింగ్‌ 
వలన ఎక్కువ నస్రిస్స్‌ల బల 
మును తగ్గింపబడును, 
3. మిక్కిలి అకస్మాతుగా వెడిగాయున్న 39, వర్కొ_పీస్‌ను నెమ్మదిగా చల్లా 
జాయింట్లను చల్ల బరచుట ర్పవలెను, (270161 rapid 
cooling) 





30. 03 సటము 30. 01 లో గ్యాస్‌ వెల్ణింగ్‌ లోపముల వివరణ 
' గ-ఫిల్లెట్‌ వెల్డ్‌ లో అండర్‌ కట్‌ 
Bి-బట్‌ వెల్స్‌ లో అండర్‌ కట్‌ 
C.బట్‌ వెల్డ్‌ యొక్క ఓవర్‌ ' 
ల్యాప్‌ 
D-ఫిల్లెబ్‌ వెల్టి స్ట్లూలాకృతి 
లోపము (incorret 
contour) 
E-అసంపూర్ణమైన పెని(టషన్‌ 
F_బొ_హో ల్స్‌ 
G.పొరోసిటీ 
H- బట్‌ వెల్త్‌ రూట్‌ వద్ద 
పూజన్‌ లోపము 


1 -బట్‌ వెళ్త్‌ సెడ్‌లో ఫ్యూజన్‌ 
లోపిందుటి 
] =బట్‌ వెల్‌ “టో” వద్ద వీట 
(crack) 
£-బట్‌ వెర్‌ బీడ్‌ దిగువలో బీట 


L-బట్‌ వెల్‌ మెటల్‌ మధ్యలో 
బీట 





Fig. 30.01 గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ లోపములు 


రు 





31. ఆర్క్‌ వెల్టింగ్‌ లోపములు - నివారణల3 

( DEFECTS IN ARC WELDING & THEIR REMIDIES 

WEEK NO. 29: .— Faults in Arc welding - definition of 
faults ~ effects, causes and coirectionse 

31.01 పరిచయము (Introduction) 

గ్యాస్‌వెల్లింగ్‌ లోవలెనే ఆర్క్‌.వెల్లింగ్‌లో కూడ చాలా లోపములు వచ్చుట సహ 
జము, ఈ లోపములతో చేయబడిన ' వెల్త్‌ జాయింట్ల వలన అవి వాడకలలో పాడు 
పడి అనేక (పమాదములను కల్లించును. Pee ఓక గా్యస్‌టార్టీంక్‌ వెల్త్‌ 
జాయింట్‌" పాడెనచో గాస్‌ లీకై అది ( పలిపోవుట సంభవించవచ్చును. కాబటే 
వెల్లింగ్‌లో ఎదురగు లోపములనుగూర్చి తెలుసుకొనుట మరియు ఆవి రాకుండా 
జా(గత్తలు తీసుకొనుట. (పతీ వెల్లరుకు ఆనశ్యమె యున్నది, 

31,02 మంచి వెల్త్‌ os కావలసిన లక్షణములు 
( నాలా Pe of a good weld joint ) 

ఒక వెళ్ల్‌ జాయింటు ధృడముగా యుండుటకు ముఖ్యముగా ఈ దిగువ అతల 

ములు కల్లియుండవలెను, 

(a) బీడ్‌ యొక్క... వెడలు మరియు ఎత్తు హెచ్చుతగ్గులు లేకుండా కగీమ 
ముగా యుండవలెను, (by మెటల్‌ రిప్పట్స్‌ {ripples = చిన్న అలలు) దగ 
అగా యుండి వాటిమధ్య ఎడములేకుండా యుండవలెను, (6) 'వెల్డ్‌ బీడ్‌ మధ్య 
ఎటువంటి ఎత్తయిన భాగములు (spots) యుండరాదు, (౮) 'జాయింటుకు 
సూచింపబడ్రిన స్థాండర్లు నెజాలు కలియుండాలి. (౬) వెల్డ్‌ ఎడ్జ్‌ ల మధ్య మంచి 
కలయిక (fusion) ఏర్పడి, అండర్‌ కట్‌ నురియు ఓవర్‌ల్యాప్‌ వంటి లోపము 
లుండరాదు. (1%) జెళ్ల్‌ (పారంభమునుండి చివరవరకు (కొటరి లు పూర్తిగా నింస 
బడి బీడ్‌ సంపూర్ణత కల్లియుండాలి. (ల) జాయింటుయొక్క చుట్టు! ప్రక్కల గల 
పెటు ఉపరిభాగమున కరిగిన మెటలు చెదిరి ముక్కాలుగా అంటుకొనియుండరాదు. 
(b) బీడ్‌ పొడవునా స్తొగ్‌ (3128) పొర కప్పబడి ఆది తిరిగి సుజవుగా తొల 
గింపబడినదై యుండాలి. 

(1) అసంపూర్షమైన పెని(టేషన్‌ (2) ప్యూజన్‌ లేకుండుట్క (ర) స్తాగ్‌ 
కలయిక్క (4) అండర్‌కట్‌, (5) వికృత మైన స్ట సూలాకారము, (6) (కొక్‌లు, 
(7) బాహో లు, (8) స్పాజెర్‌, (9) 'ఓివర్‌ల్యాప్‌ మొదలగునవి సాధా. 
రణ వెల్స్‌ లోపములు (Cc6mmon defects in welds) గా గణింపబడును, 
31.03 పెని_పేషన్‌ అసంపూ రిగాయుండుట (1100011616 penetration) 


(ఇ) నిర్వచనము (Definition) ;- బేస్‌ పెటు ఉపరితలమును౦డ్జి (కాజర్‌ 
లేక వెల్ట్‌ నగెట్‌ (Weld Nugget) ఆడుగు "వరకు గల లోతు వరకు వెల్త్‌ 
మెటల్‌కరిగి నింపబడనిచో ఆ లోసమును అసంపూర్ణమైన పెని(కేషన్‌ అందురు, 
31.01 న పటములో గీ వద్ద 1, 2 అంకెలతో చూపటడెను. 
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సూచన :. పెనిి పేషన్‌ అనగా 21.05 వ పటము" (అధ్యాయము 21) లో 
“8? అంకెతో చూపిన దూరము అని తెలుసుకోవలెను' 

(0) అసంపూర్ణమైన పెని పేషన్‌ గల వెళ్ళీ జాయింటుయొక్క-. ఫలితములు 
(effects) :— 

(1) కాయింటుయొక్క_ ధ్నడత్వము తగ్గిపోవును, (2) బరువును మోయలేక 
పగిలిపోవును. 

(6) కొరణములు (causes) : - (1) ఎడ్జ్‌ (పప పరేషన్‌ సూభింపబడిన 
కొలతల (పకారమయు లేకపోవుట (2) ఎక్కువ వ్యోసముగల ఎలక్ట్రోడ్‌ మ ఉపయో ' 
గించుట (3) వెల్డింగ్‌ స్పీడ్‌ ఎక్కువగా యుండుట (4) కరెంటు రేంజ్‌ తకు 
వగా ఉవయోగించుట (5) ఎలక్టైడ్‌ ను కదిలించు తీరు మరియా వట్టుకొనువిధము 
సక్రమముగా లేకుండుట, 

(41) నివారణోపాయములు ( Remidies or corrections ) : ae 
(1) ఎడ్జ్‌ (పిపరెషన్‌ కొలతలు సూచనల మేరకు సరి పెట్టవలెను, (2) వర్క్‌ను 
దిట్ట తగిన ని దొగల ఎలక్ట్రోడ్‌ ను ఉపయోగించవలెను, (3) వెల్లింగ్‌ స్పీడు పరి 
మితిని నియమంచుకోవలెను, (4) కరెంటురేంజ్‌ని సూచన (వకొరము సరియెన 
విలునను ఉపయోగించవలెను, (5) (కమమైన వెల్లింగ్‌ సెక్‌ నిక్‌ ను ఆహ 
చేయవలెను, 


31,04 పూ్యూజన్‌ లేకపోవుట (Lack of fusion) 


a. (a) నిర్వచనము (definition) :- ఫిల్లడ్‌ మెటల్‌ మరియు 
అ, బెస్‌ మెటల్‌ మధ్య లెక ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ మరియు ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ 

మధ్య కరుగు దశలో కలియకుండా ఘనీభవించు లోపమును 

' “ఫ్యూజన్‌ లేకపోవుటి” (Lack of fusion) అందురు. 

81.01 వ పటములో ఫై వద్ద “1” అంకెతో చూపబడినది, 

1 (0) ఫలితములు (effects) :- ఇట్టి లోపముగల వెల్త్‌ 
జాయింట్లుగల నిర్మాణజములను ఉపయోగించినచో (1) (దవ, 

వాయు పదార్ధములు లీక్ర అయ్యిపోవును, (2) తగుమా(తమై 
—— ననూ భారమును మోయజాలక జాయింటు ఊఈడిపోవును, 

Fig.3 31. 01 (6) కారణములు (028565):- (1 ) బేస్‌మెటల్‌ వె ఆకె 





A-(1,2y. ' డీలు, (కుప్పు మరియు ఇతర మలినములు౦డుట (2) ఆర్క్‌ 
పెనిిటషన్‌ .. కరెంటు తక్కువగా యుండుట (3) ఎలక్ట్హ్‌డ్‌ ను [కమపర్ధతిని, 
లోపము కదిలించలేకుండుట (4) ఆర్క్‌_ను వేగముగా నడుపుట. (5) 
B-(1) ఎలక్ట్స్‌డు సెజు చిన్నవగుటి (6) ఎడ్డి కానా సరిగా 
ప్యూజన్‌ , లేకుండుట. 


లేకపోవుట 
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(d) నివారణోపాయములు (prevention, correction or remt{ 
dies) :- (1) వెళ్డ్‌ చేయబడు బేస్‌మెటల్‌ను పరిశు(భవరచుట (2) మెటః 
మందమునుబిట్లి సిఫార్నీ చేయబడిన కరెంటు రేంజ్‌ను (పయోగించుట (3) ఎః 
క్ట్రైద్‌ వీవింగ్‌ను (క్రమపద్ధతిలో చేయుట (4) సరియైన సెజు మరియు ఫ్రక్‌ 
కోటింగ్‌ గల, ఎలక్ట్రైడ్‌ లను ఉపయోగించుట. 

31.05 స్లాగ్‌ కలయిక (slag inclusion) 


(2) నిర్వచన 9 (definition) వ- కరుగుచున్న వెల్స్‌ మెటల్‌ మధ, 
_ మెటల్‌ పె తెళెడ్తి తెట్టు లేక మెటల్‌ ఆ క్రైడ్‌లు కలిసి ఘనీభవించినచో స్తాగ్‌ ర్‌ 
యక (slagiinclusion) అందురు, 51,02వ పటములో A, B, Ce 

(b) ఫలితములు (Effects) :- ““స్తాగ్‌ కలియకిితో ఏర్పడిన వెల్డ్‌ 
జాయింట్లు = (1) త్వరగా బీటలువారును, (ఓ) (తుష్పుపట్టును, (3) జాయింటు 
బలహీనముగా తయారగును. 

(c) కారణములు (causes) ఫ్‌ జా (1) రెండు లేక ఎక్కువ వీడ్‌లు గల 
వెళ్లు జాయింటును వెలుచేయునపుడు మొదటిబీడ్‌ పై స్టాగ్‌ను తీయకుండా తర్వాత 
బీడ్‌ ను వెళుచేయట.. (2) తగినంత ఉష్టో (గత లేకుండ వెల్త్‌ పూల్‌ (weld 
pool) చిన్నదిగా ఏర్పడి దానిలోగల సాగ్‌ ఘనీభవించుట. (3) ముందుగా 
వెల్లు చేయబడిన బీడ్‌ వలన “అండర్‌ కట్‌” (under cut) కల్లినచో “స్టాగ్‌” 
పెకి తేలుటకుబదులుగా మెటల్‌ మధ్య దింధింపదిడుట. (4) జాయింటు మధ్య 
కోణము మిక్కిలి చిన్నదిగా యుండుట, (5) ఎలక్ట్ర్‌డ్‌ సె జు మిక్కిలి ఎక్కు 
వై నది వాడుట, (6) ఆర్క్‌ పొడవె నదిగా యుండుట. 

(4) నివారణ్‌ పాయములు (Remidies) :- (1) (పతీ వీడ్‌ను రన్‌ 





















యా mm - (Run) చేసిన పిదప శుభము 
టూ నర. జీ... చేసి స్లా గ్‌ ను తొలగించుట. 
A రి 6౬”. (2) ఎలక్ట్రోడ్‌ కదలికలు దూర 
Fig. 31.02 వెల్‌ లోపములు ముగా పోకుండా దగ్గఅగా 
ఉ&-పొరోసిట్సి ైంస్తాగ్‌ కలియక చేయుట. (3) ఎడ్జ్‌ ల తయారీకి 
(1-ఆక్సెడ్‌ల కలియక తగిన కొలతలను మరియు 


జొాయింటుయొక్క_ గ్యాప్‌ ను సరిపడినంత యుండేలా చూడవలెను. (4) సరిమైన 
వనజా ఎలక్ట్రోడ్‌ ను ఉపయోగించి, తగిన కోణములో యుంచి వెళ్లు చేయుట, 
31.06 అండర్‌ కట్‌ (Under cut) 

(2) నిర్వచనము (definition) :- వెల్టువీడ్‌ టో (గం (పక్కగా, 
అందులకు సమాంతరముగా బేస్‌ మెటల్‌ పై మెటల్‌ వృధాగా కరిగి నిలువైన గాడి 


(groove) ఎర్చడుటను “అండర్‌ కట్‌?! (under cut) అందురు, 
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(b) ఫలితములు (effects) :- (1) బేస్‌ పేటు యొక్క మింగ్స్‌ తగ్గి 
పోవును. (2) బలహీనమైన వెక్టు జాయింటు ఏర్పడును, (8) లోడ్‌ (102d) 
లేక బరువును మోయజాలదు. 

(6) కారణములు (626568) ;- 1) ఎడ్జ్‌ ల తయారీలో ౪/7) ఎడ్జ్‌ యొక్క 
వెడల్పు ఎక్కువగా యుండుట 2) కరెంటు రేంజ్‌ ఎక్కువగా వాడుట 3) ఎల 
క్ట్రడును (క్రమపద్దతిని వీవింగ్‌ చేయకపోవుట 3) ఆర్క్‌ పొడవుగా యుండుట 
తీ) ఎక్కువ డయామీటరు ఎలక్ట్రడులు వాడుట ర) మెగ్నెటిక్‌ ఆర్‌ బ్లో, 
0) జాబ్‌ ఉపరితలము (తుస్సు మరియ స్కేల్‌ (50216) వంటి మలినములకో 
కూ డియుండుట 7) ఆర్క్‌్సస్పీడ్‌ ఎక్కువగా యుండుట, 

(60) నివారణోపాయములు (Remidies) :- 1) 
ఎలిక్ట్రిడ్‌ను వివిధ కోణములలో (పయోగించి (పయ 
త్నించుట 2) తగిన ఆర్‌. పొడవును నియమించుకొని 
కరెంటు రేంజ్‌ని తగ్గించుట 3) జాబ్‌ ఉపరితలమును 
శుషభపరచుట 4) చిన్నసెజు ఎలక్ట్రైడ్‌ లను వాడుట, 
ర) వెల్‌ వబీడ్‌యొక్క వెడల్పును తగించి చేయుట 
6) వెల్రింగ్‌ స్పీడ్‌ను అదుపుజేయుట, 

31.07 వెల్‌ సెజులు మరియు స్థూలాకార ముయొక* 
(కమత్వము కోల్చోవుట (Incorrect weld sizes 


and profile or Contour) 

(ఇ) నిర్వచనము (Definition):- వెర్‌ డిపో 
బిట్‌ కొలతల (పకారము లేకపోవుటవలన వె, మెంట్‌ ౨-ఫిలెట్‌ వెల్‌లో 
ఆకారములో మార్చు జెందుటవలన “6స్టూ లాకృతి”” అండర్‌ కట్‌ 
(Profile or contour) ని కోల్పోవుటనే “అక్రమ సూలాక్ళతి’’ (Incor- 
rect profile) అనబడుచున్న ది. 31,04 వ పటములో “గి వద్ద చూపిన 
బీడ్‌ ఆకారము సరియెన స్థూలాకృ్ళతి కలిగినది, మిగిలిన బీడ్‌లు లోపములతో 
కూడినవి, 

(b) ఫలితములు (Effect):-1) వెల్‌ మెంటు ఆందవికారముగాయు డును. 
2) వెల్ట్‌ బీడ్‌ యొక్క వెడల్పులో హెచ్చుతగులు ఏర్పడును. ఏ3) ఫ్యూజన్‌ 
యొక్క లక్షణము అలృముగాయు౦డ్రి జాయింట్‌ బలహీనముగా తయారగును, 
4) ఏ విధమైన స్టైస్‌నూ ఎదుర్కొనజాలదు. 

(6) కారణములు (024365) ;- 1) మగ్నెటిక్‌ ఆర్క్‌ “ల్లా 2) వెల్టింగ్‌ 
“టెక్నిక్‌ సరిగా లేకపోవుట 3) ఎద్ద ల తయారీ లోవము 4) వెల్త్‌ సమ్‌ (56210) 
సరిగా కన్పించకుండా వెర్‌ చేయుట ౮) వెల్టిర్‌ కు చాలినంత అభ్యాసము 
(practice) లేకుండుట 6) సూచనల (ప్రకారము ఎలక్ట్రోడ్‌ 'సెజు, మరియు 
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కరెంటు రేంజ్‌లసు ఎంపిక చేసుకోకపోవుట 7) పెని"పేషన్‌ అధికమగుట 
8) పెట్‌ ఎడ్జ్‌ లు మెల్‌ అగుట 9) జాయింట్‌ (గూవ్‌ను అసంపూర్తిగా మెటల్‌ 
డిపోజిట్లు చేయుట, 
(1) నివారణోపాయములు (} 





emidies) ఏ= 1) సలియైన సేజు గల 
. వెల్లింగ్‌ electrodeను ఉవమయోగిం 
చుట 2) సరియగు వెల్లింగ్‌ స్పీడును 
ఈషా. మెయిన్‌ మైన్‌ చేయుట 5) కచ్చిత 
| .04 మైన కొలతలకు ఎడ్‌ ల తయార్‌ 
వెల్త్‌ బడ్‌ ల లోపములు చేయుట 4) ఆర్క్‌. పొడవును నిలక 
డగా యుంచుట 5) ఆర్‌ ఇ _బ్లొ రాకుండా జాగ త్రపడుట 6) వెల్లింగ్‌ "బక్‌ నిక్‌ను 
చక్కగా (పయోగించుట, 
31,08 వెల్డ్‌లలో వచ్చు పగుఖ్శ లేక బీటలు (Cracks in welds } 
(ఇ) సర్వచనము {definition} త్ల వెల్డ్‌ మెటల్‌ మధ్యలో వీటలువారీ కల 
యిక లేకుండా యుండును, ఇవి కంటికి కనపడనంత చిన్నవిగా యుండును, ఇవి 
బీడ్‌కు నిటారుగా లేక అడ్డముగా వెలర్టి మెటల్‌ లోగాని, ఇస్‌ మెటల్‌ లోగాని సంభవిం 
1 చును, 31.05 చ పటములో (1) వెల్త్‌ 
నిలువుగా ఏర్పడిన పగులు (longitu- 
dinal crack) (ii) బిడ్‌ వెడల్పుపద్ద 
| క్‌ (Transverse crack) (iii) 
వెల్‌ జంక్షన వద్ద పగులు (1v) సెస్‌ 
పెటు మీద పగున్ధ చూపబడినవి. గ. హీట్‌ 
అందజేయబడు (ప దేశ ము (Heat 








Fig. 31.05 affected zone} 
వెల్ల్‌ పగుళ్ళ (cracks) (0) ఫలితములు (Effects) :— 


.హీట్‌ అందజేయబడుపాంతమ ఈ లోపములుగల వెల్ష్‌ జాయింట్లు ఏ 
ఏధముగాను ఉపయోగించుటకు పనికిరావు. 
(6) రౌ ములు (causes) qe 1) సల్ఫర్‌ మరియు ఫోస్ట రస్‌ (phos 
phorous) ల బేస్‌ మెటల్‌లో ఎక్కువ శాతము కలియుండుట 2) అతిత్వరగా 
వేడిగాయున్న వెల్‌ మెంటును చల్లార్చుట 3) (కాజెర్‌ ను సంపూర్ణముగా నింపక 
పోవుట 4) తడిసిన ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ గల .ఎలక్షో9డులను వాడుట 5) ఎక్కువ వేగ 
ముతో ఆగ్ట్‌ను నడుపట 6) వెల్లింగ్‌ ఇక్‌నిక్‌ సరిగా లేకుండుట, 
(41) నివారణోపాయములు (Remidies) :- 1) బేస్‌మెటల్‌ను బాగుగా 
(పీ-హీట్‌ చేయట 2) సరియైన ఎలక్టొగిడును ఉపయోగించి వెల్లింగ్‌ "టెక్‌ నిక్‌ ను 


ఆర్కావె లింగ్‌ లోపములు = నివారణలు 263 


సకమముగా అమలుపరచుట 3) వెల్డింగ్‌ ఓీడ్‌ వరుసలను విభజించుకొని మారుుచూ 
చేయుట 4) వెల్స్‌ మెంటును నెమ్మదిగా చల్లార్నుట 5) తగినంత కరెంటును 
ఉపయోగించుట, 

31.09 పోరోసిటీ లేక నా-హో ల్స్‌ లేక గ్యాస్‌ పోకెట్లు 

(2) నిర్వచనము (definition) a వెల్లు మెంటులో మిక్కలి చిన్న 
చిన్న గాలి రం[ధములు గుంపుగా ఏర్పడుటను పోరోసిటీ (porosity) 
అందురు, దూరదూరముగా 1 మి.మీ. వ్యాసము మించిన గాలి రం(ధములను 
బాహో ల్స్‌ ( Blow-holes) లేదా గ్యాస్‌ పో కెట్లు అనబడును , 

(b) ఫలితములు (Effects) :- 1) దిలహీనమైన జాయింటు ఏర్పడును, 
2) లోడ్‌ (102d) ను వేసినపుడు తట్టుకొనలేక పగిలిపోవును, 3) వెల్లు ఆకార 
ములో నునుషదనము మరియు చక్కదనము యుండవు, 

(6) కారణములు (022365) : ఎ శ్రి బేస్‌మెటలు పె (తుప్పు, ఆయిల్‌, తేమ 
వంటి మలిన పదార్దములు కల్లియుండుట 2) ఎలక్ట్‌ డు తేమగా యుండుట 
8) బీడ్‌లు వెడల్పుగా ఏవింగ్‌ ' చేయబడుటి (stringer beads) 4) ఎక్కువ 
ఆర్క్‌ పొడవు మరియు ఆర్క్‌ వేగము ర్ర) బేస్‌ మెటల్‌లో సల్ఫర్‌ శాతము 
ఎక్కువగా యుండుట 6) అతి తక్కువ లేక అతి ఎక్కువ కరెంటులను 
[(పయోగించుట. 

(6) నివారణోపాయములు (Remidies) :~ 1 బేస్‌ మెటల్‌ పరికు(భ 
పరచుట 2) ఎక్కువగా మెటల్‌ డిపోజిట్టు కాకుండా చూచుట శ్రి సరియైన సైజు 
గల పొడిగాయుండు ఎలక్‌ 9డ్‌ ను (క్రమమైన బెక్‌ నిక్‌తో వాడుట థ్‌ 7 గా్యసిలు 
చెడిపోవుటకు వీలుగా సరిపడు పడె గ్‌ సమయమును వినియోగించుట లి సేటు 
మందము మరియు ఎలక్ష్‌ 9డు సెజులకు తగిన కరెంటు రేంజ్‌ని వాడుట, 





81.10 స్పాజెర్‌ (Spatter) 

(2) నిర్వచనము (definition) ol వెల్పింగ్‌ చేయునపుడు కరిగిన మెటల్‌ 
త్వరగా ఆక్సీకరణము జెంది బొట్లు బొట్లుగా ఆర్క్‌. ఒత్తిడికి చెదరగొట్టబడి 
బెస్‌ మెటల్‌ పె వెల్త్‌ బీడ్‌ కు పొడవునా, ఇ (పక్కలా పడి, డి పోజిట్టు చేయబడు 
తనే “సాసర్‌” (spatter) అందురు, 31.06 పటములో గీ వద్ద సాటర్‌ 
ఏవిధముగా యుండునదీ చూవబడెను. 

(b) ఫలితములు (Effects) :- ly బేస్‌ మెటల్‌ ' మరియు, వెల్త్‌ వీడ్‌లు 
అందవికారముగా కన్చించును. 2) ఆకె కెసడ్‌ పొరలు కరత, 8) వెల్స్‌ 
జాయింటు బలహీనముగా ఎర్చడును. 
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(6) కారణములు (622369) :=-_ 1) ఆర్‌--భో 2) అధిక కరెంటు 
రి ఎక్కువ పొడవై న ఆర్‌ (4) సూచనల మెరకు ఫక్‌ గల ఎలక్‌? ఏడు 
వాడక పో వుట 5 బేస్‌ మెటల్‌ కాంపోజిషన్‌ లోని మలినములచే గ్యాస్‌లు 
ఉత్స తి చేయబడి కరిగిన మెటల్‌లో బంధింపబడి గుళ్ళుగా ఏర్పడుట లెక 
ఆవి (పేలుచూ మెటల్‌ ను చెదరగొట్లుట. et | 

(ఈ) నివారణోపాయములు (Remidies):- i) ఆర్‌ ల్లో | 050958 క్‌ 
నివారించుట 2) ఆర్‌, పొడవును తగ్గించుట 5) కరెంటు! 
రేంజ్‌ను తగినంతగా (పయోగించుట 4) సరియైన ఫ్లక్స్‌ 
కో "బడ్‌, ఎలక్షో9డ్‌ ను వాడుట ల బెస్‌ మెటల్‌ కాంపోజిషన్‌ , 
బట్టి వెట్తింగ్‌ "టెక్‌ నిక్‌ ను మార్చుట. 





91.11 ఓవర్‌ ల్యాప్‌ (over lap) Fig. 31.06 
(2) నిర్వచనము :. వెలు మెటల్‌ టో (7060 ను వెల్లి లోపములు 

దాటి ముందుకు సాగి పేరెంట్‌ మెటల్‌ పై ఎక్కువగా తీ=నొ ఎ టుర్‌ 

డిపో జిట్టు అయ్యి సెరెంట్‌ మెటల్‌ కు అంటకుండాయుండు Bి-ఓవర్‌ ల్యాప్‌ 


టను “ఓవర్‌ లా ఏ’ (over lap) అందురు. 


(Protrusion of the weld metal at the toe of a weld beyond 
the limits of fusion). 31.06 వ పటము “2” వద్ద ఈ లోపము ఎట్లుం 


డునో ఫిల్రైట్‌ వెలు నందు చూపబడినది, 

(0) ఫలితములు (effects) := 1) వెల్త్‌ ఆకారము బాగుగా యుండదు. 
2) వెల్త్‌ జాయింటు తిం గ్న్‌ గ్‌ కోలోఫవును. 

(6) కారణములు ;=. 1) సరియైన కొలతలు గల ఎడ్డ ల తయారీ లేకుం 
డుట 2) వెల్లింగ్‌ వేగము మిక్కిలి నెమ్మదిగాయుండుట 3) పొడవై న .ఆర్క్‌తో 
మెటల్‌ సంజ 4) ఎలక్‌ 9డ్‌ సెజు సరియెనది కాకుండుట ర్‌ కరెంటు 
తక్కు_వగుట. 

(1) నివారణోపాయములు ;= 1) పెటు ఎడ్డ్‌లు మటల్‌ డిపోజిట్లు బాగుగా 
జరుగుటకు వీలైన రూట్‌ గ్యాప్‌ మరియు, కోణము గల కొలతలకు తయారు 
చేయవలెను, 2) వెల్లింగ్‌ స్పీడ్‌ను ఆదుపుచేయుట. 8) ఎలకొ9డ్‌ సరియెన 
సెజును ఎన్నుకొని వీవింగ్‌ 'పెక్‌నిక్‌ను (క్రమముగా పాటించవలెను. 
త్ర కరెంటును తగినంతగా పెంచవ లెను, 


షట 


మూ 
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WEEK NO. 6- = _ Welding Terms and definitions (825) 





32.01 గ్యాస్‌ (Terms& Relating to gas welding) 


1. బిడ్‌ hea, - కరిగెడి లోహమును ఒక పర్యాయము ఒక వరుసలో 
వా్యపింపజే సినపుడు ఏర్పడిన “పూసకట్లు” వంటి అంచు, (A single run 
of weld metal). 

2. బ్యాక్‌ ఫైర్‌ (Back fire) :- బ్లొ-పెపు చివర మండెడ్తి ఫ్లేమ్‌ అక 
స్క్కాత్తుగా బ్లో పైపు లోపలి వె పుగా వెనుకకు "పోయ వెంటనే (పేలుడు శబ్దముతో 
టిప్‌ వద్ద తిరిగి (ప్రత్యకమె మండుట లక మంట ఆరిపోవుట జరిగిన “బ్యాక్‌ 
ఫెర్‌ ** అయ్యినదందురు. 

క. బెస్‌ మెటల్‌ (Base metal or parent metal) ;- ఏ మెటల్‌ 
అయితే అతకబడునో లేక కట్‌చేయబడునో ఆ మెటల్‌, (The metal to be 


Joined or cut) 
4, బట్‌ వెల్‌ (Butt weld) :- జాయిన్‌ చేయబడు తలముల యొక్క 


సర్ఫేసులను ఆనే తలముపై వెర్‌ మెటలుతో వ్యాపింపచేయగా ఏర్పడిన “వెల్త్‌, 


(A weld in which the weld metal lies substancially sit in 
the extension of the planes "of the surfaces of the parts 
Joined). 

5. కార్చొరైజింగ్‌ ఫేమ్‌ (Garburizing flame) :- ఏదైనా ఒక 
గ్యాస్‌ లెక గ్యాస్‌ మి[శమము మండునపుడు వెలువడి'బొగ్గుమ౦ట వంటి తక్కున 
ఉషముగల మంట (Reducing flame)ను “కారో జింగ్‌ ఖమ అందురు, 

“ఆక్సీ -ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ మిశ్రమము మండునపుడు ఆక్సిజన్‌ కంటే ఎసిటిలీన్‌ 
ఎక్కువే నపుడు ఈ రెడ్యూసింగ్‌ ఫేమ్‌ వెలువడును. దీని ఉష్ణో(గత సుమారు 
౨10096 యుండును, 

6. ప్రేమ్‌ తటాలున కం (Flame snap out) :- క్షొ-పెపు టిప్‌ 
వద్ద మండుచూ యుండెడి ప్రేమ్‌” నిరపాయకరంగా తటాలున “ఆరిపోవుటను 
“స్వాప్‌ అవుట్‌ ** (snap out) అందురు. కొన్ని సందర్భములలో చిన్న 
ధ్వనితో ఆరిపోవును. 

7. ఖౌష్‌ బా జాక్‌: (Flash back) : కా గో-పెపు ద్వారా. మంటకు అంద 
చేయబడు వాయువులు తిరిగి వెనుకకు బ్లో- పైపు బాడీలోనికి పోయి హోస్‌ పైప లేక 
సిలిండర్లను _పిల్సివేయు (వమాదమును “ఫ్రాష్‌ బారక్‌” అనబడును, (DAange- 


rous న of a gas welding flame beyond the blow- 
pipe body in to the hole, with subsequent explosion). 
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8. ఫ్లక్స్‌ (Fl1x) :- వెల్లింగ్‌ మరియు కటింగ్‌ పనులు చేయునపుడు కోరి 
గడు లోహములో ఆక్సైడ్‌లు మరియు ఇతర అనవసర మలినములను తర్చుటకు 
లేదా కరిగించి వేయుటకు ఉపయోగించెడి, మరియు తేలికగా కరిగెడి ఒక అలోహ 
పదార్హము (Non-metal). (A fusible non-metalic material used 
in welding or cutting to dissolve and facilitate removal of 
oxides and other undesirable substances). 

9, ఫీల్లర్‌ మెటల్‌ (Filler Metal) :~ వెల్లింగ్‌ లేదా (బేజింగ్‌ పనిలో 
అదనముగా కరిగించి పోయు లోహామును “ఫీల్లర్‌ మెటర్‌”” అందురు, 

10. గ్యాస్‌ ఎన్వోలప్‌ (Envolope) :- గ్యాస్‌ పేమ్‌ యొక్క ఇన్నర్‌ 
కోన్‌ (inner €0n6)ను చుట్టి కప్పబడిన “వాయు కవచము” (gas envolope) 

ll, ఇన్నర్‌ కోన్‌ : ఎ బ్రో_పైపు నాజిల్‌కు ఆనుకొని యుండెడి గారను సేమ్‌ 
యొక్క. లోపలిభాగపు “మంటి” ను “ఇన్నర్‌ కోన్‌” అందురు, 

12, లెఫ్ట్‌వార్డ్‌ వెల్తింగ్‌ (Leftward welding) క ఫార్‌ వార్డ్‌ వెల్టింగ్‌ 
(Forward welding) :. జాయింట్‌ యొక్క వెల్డ్‌ చేయని వైపుగా దో సెపు 
పేమ్‌ను (పయోగించి ' చేయబడే గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతి. (Welding tech- 
nique in which the flame is Baud towards the unwelded 
part of the Joint). 

13. న్యూ(టల్‌ ప్రేమ్‌ (Neutral fame) కక సాఫ్‌ (000 ప్రేమ్‌ :_ 
ఆక్సి డై జింగ్‌ మరియు రెడ్య్యూసింగ్‌ భాగములు మినహాయించి ఉపయోగించెడి 
మధ్యస్థ రకపు గ్యాన్‌ ప్రేమ్‌ భాగమును ““న్యూ(టల్‌ సేమ్‌” అందురు. 

ఆక్నీఒఎసీటి లీన్‌ మిశ్రమములో ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలీన్‌ సమపాళ్ళలో 
సరఫరా చేయబడి మండినపుడు నాజిల్‌కు ఆనుకొని వీయ్యపుగింజ ఆకారములో 
స్వచ్చమైన “తెల్లని కోన్‌” వంటి మంట వెలువడును. ఇది ఇంచుమించు అన్ని 
లోహముల గూస్‌ వెల్లింగ్‌ లకు (పయోగింపజడును, దీనినే సాఫ్ట్‌ శ జమ్‌ అన 
బడును. దీని జంపరేచర్‌ సుమారు $20096 వరకూ యుండును, న 

14, నాన్‌ -ఫ్య్యూజన్‌ వెల్లిం్‌ (Non-fusion welding) :- బస్‌ మెట 
లును కరిగించకు౦డా కేవలము ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ను కరిగించి వేస్‌ మెటల్‌ పె పోత 
పోసి అతికెడి పద్దతిని “నాన్‌ _హపూభూజన్‌ వెలింగ్‌ ”” అనబడును. 

10. ఆక్సి డై “జింగ్‌ పే శు థం (oxidizing flame) శ ఆక్సీకరణ చరక 
తోడ్చడే పమ్‌ యొక్క భాగము ఎక్కువగా గలది. ఎక్కువ. ఆక్సిజన్‌ తక్కువ 
ఇంధన వాయువుల న గన ముతో మండినచో ఇది వేలువడును. 

ఆక్సీ-ఎసిటిలీన్‌ సమ్‌లో. ఇన్నర్‌ కోన్‌ మిక్కిలి సన్నగా యుండి నాజిల్‌ టిప్‌ 
వద్ద (పతక మైన హిస్‌ (Hiss) అనీ శబ్రము చేయుచూ వెలువడును, ఇది మెట. 
అ కరిగించి, కాల్చి, బూడిదచేయును. కావున వెల్డింగ్‌ లో వాడబదిడదు, దిని 
ఉష్ణోగ్రత సుమారు 38000 వరకూ యుండును, 


గ్యాస్‌ = ఆర్‌, వెల్లింగ్‌ పదముల నిర్వచనములు 2671 

1. పిక్‌ -అసప్‌ (pick-up) *_ హీట్‌ చేయబడిన ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ కొనకు కరి 
చిన ఫ్లక్స్‌ అంటుకొనుటను పిక్‌ -అప్‌ అనబడును, 

17. పిల్‌ (puddle) :- గ్రా-టార్చ్‌చే బేస్‌ మెటల్‌ ను 'వేడిచేసినపుడు కరి 
గిన చిన్న మెటల్‌ సముదాయమును పడ్రిల్‌ (puddle) అందురు. 

18. పడ్డింగ్‌ (puddling) . పడిల్‌లో ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ కొనను యుంచి 
కలియబెట్టుట. 

19, 'రెడ్య్యూసింగ్‌ "సేమ్‌ (Reducing flame) :- మండెడి గ్యాస్‌ 
పేమ్‌లో ఆక్సిజన్‌ కంపే ఎక్కువ ఇంధన వాయువు కలిసినచో వెలువడు ప్లేమ్‌ను 
'రెడూ్యూ్యూసింగ్‌ ప్రేమ్‌ (Reducing flame) అందురు, 

32.02 ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ పదములు (Terms relating to Arc welding) 


1. ఆర్క్‌. వెల్లింగ్‌ (AIC welding) :- విద్యుత్తు ఆర్‌ వలన లభ్యమగు 
ఉప్పముతో చేయబడు ఫూ జన్‌ వెల్లింగ్‌ పద్ధతి, 

2. ఆర్‌ ్క_ ఓలేజి (Arc voltage) :- ఆరీ ,. యొక్క రెండు విద్యుత్తు 
"జర్మినల్స్‌ మధ్య చూ ఎడి ఓల్లెజి, (The voltage across arc) 

3. బివెల్‌ ఎడ్జ్‌ కోణము (Angle of Bevel) :- బట్‌ వెల్త్‌ చేయబడే 
"రెండు భాగములలో ఒకదాని ఎడ్జ్డ యొక్క- దటవాలు కోణము Fig. 392,02 లో 
(1) మరియు (11) లలో “B' ని చూడుము, ' 

4. బారి ంగ్‌ బార్‌ (Backing bar) i కార్నర్‌ లేక బట్‌ జాయింట్లు 
ఆతుకునపడు పనికి మోపుకొరకు జాయింటు అడుగున వినియోగింపబడ రాగి? 
ఏజ్‌ బెస్టాస్‌ లేక ఇతర లోహపు బద్ది (01) ను బ్యాకింగ్‌ బార్‌ అందురు. 

న వార్ధకింగ్‌' స్టెప్‌ (Backing strip) . రూట్‌ వద్ద ఆనుకొని ఒక 
మెటల్‌ పీస్‌ను యుంచి వెల్స్‌ మెటల్‌తో అతుకబడినచో రూట్‌ను అంటియుండు 
ఆ మెటల్‌ స్ర్రిప్‌ను “బాకి ంగ్‌ స్ట్రిప్‌” అనబడును. Fig. 32.02 లో (7) 
వద్ద చూడుము, 

6. బ్యాక్‌ వెల్‌ (Back weld) :- నింగిల్‌ బట్‌ జాయింట్‌ యొక్క ఒక 
వెప మెయిన్‌ 'వెల్లింగ్‌ బీడ్‌ వెల్త్‌ చేసిన పిదప వెనుక పున వేయబడిన చిన్న 
సెజు బీడ్‌ ను “బ్యాక్‌ వెళ్లి” అందురు, Fig. 32.02 లోని (111) వ పట 
ములో B.. పేరుతో చూపబడినది. 

Va కాన్వెక్సి టీ (convexity) ఏ వెల్త్‌ "సీస్‌ నుండి “టో” లను కలుపుచూ 
గియబడిన రేఖకు గల అత్యధిక లంబదూరము (perpendicular dist- 
206) ను కాన్యెక్సిటీ (convexity) ఆందురు, Fig. 32.02 లో (౪)వ 
పటములో (V అను పేరుతో చూపబడెను, FE 


| 


[ 
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5. కాంపోజిట్‌ జాయింట్‌ (Composite joint} :- ఒక జాయింటుక్తో 
పూూజన్‌ వెళ్ట్‌ తో బాటుగ ఇతర రివెటింగు మొదలగు యాం|త్రికనరమైన పద్దతు 
లతో అతికినచో ఆ జాయింట్‌ ను “కాంపోజిట్‌ వెల్‌?” అందురు, 


9, కూడబెట్టిన మెటల్‌ (Deposited metal) :- వెల్స్‌ కలయికలో 
కాడ బెట్లబడ్రిన ఫిలర మెటల్‌ భాగము. (Part of fillar metal after it 
becomes part of the weld). 

10. ఫ్యూజన్‌ పసెని(కేషన్‌ (Fusion penetration) :~- బేస్‌ మెటల్‌ 
అతుకువద్ద ఎంత లోతునకు కరిగినదో ఆ లోతు (d6pth) ను ప్యూజన్‌ పెని_పే 
షన్‌ అందురు. F॥6, 32,02 లోని (111) వ పటములో FP పేరుతోను, 
(171) వ పటములో FD పేరుతోను ఫ్యూజన్‌ డెప్త (Fusion depth) లేక 
ఫ్యూజన్‌ పెనికేషన్‌లు చూపబడినవి, 

11. ఫ్యూజన్‌ జోన్‌ (310% Zone) :- వెళ్ల్‌లో బేస్‌ మెటల్‌ ఎంతమేర 
కరిగినదో ఆ [పాంతమును “ఫ్యూజన్‌ జోన్‌’ అందురు. 12.32.02 లో 
(171) పటములో 1-2 అనెడి పేరుతో చూపబడినది. 

ee 12. హీట్‌కు గురియెన భాగము (Heat 
— WELD Z y HEAT AF FECTED = 

205) _ effected zone):;- బేస్‌ మెటల్‌ కరిగిపో 
Fusion zOnE4)  కుండౌ లేక మెత్తపడకుండా ఎంతమేర హీట్‌కు 

— గురి అయినదో ఆ భాగమును “హీట్‌ యొక్క 
తాకిడికి గురి కౌబడిన విభాగము (Heat 
effected zone) అనబడును. 






en 
rk Car 


rE. 
' AWELD Junction (6) జి 





Fig. 32.01 Fig,32.01 లో (3) ను మరియు ఇతర 
ఒర వెళ్ళ్‌ జాయింట్‌ లోని జోన్‌లు చూడుము, 
వివిధ రకముల జోన్‌ ల 13. (థొట్‌ యొక్క మందము (Thr0- ' 
వివరములు at thickness) ;- వెళ్త్‌ ఫేస్‌ నుండి 


రూట్‌ వరకు గల దూరమును “(ఖోట్‌యొక్క_ మంది” మందురు. దీనిని పేటు 
మందమునుబట్టి ఎంచుకొనబడును. Fg, 32.02 లో (111) మరియు (౪) వ 
పటములలో TT అనెడి అకరములతో చూవబడినది. 

14. పుర్‌ ఫిల్లెట్‌ వెళ్లి (Ful fillet weld) :-— ఫిల్లెట్‌ వెల్‌ యొక్క. “సెజు 
అకతకదిడే రెండు ప్లేట్లలో సన్నని పెటు దళసరికి సమానమైన జుకు యున్నచో 
ఆ ఫిల్లెట్‌ వెల్డ్‌ను “పుల్‌ ఫిల్లెట్‌ వేళ్ల” అనబడును. 

15. ఫిల్లెట్‌ వెల్‌ (Fillet 7616) :- వెల్‌ (తిభుజాకృతి అడుకోత కలి 

కా (థి a ౧ 
యుండి రెండు పేటి ఉపరితలములను లంబముగా ఆతుకుటకు కార్నర్‌, లాప్‌ 


nn 


మరియు * 1” జాయింట్లలో ఉపయోగించెడ్రి వెర్డ్‌ను ““ఫిల్లెట్‌ వెల్ట్‌”” అనబడును 
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16. ప్యూజన్‌ ఫేస్‌ (Fusion face) :- ఏ భాగమైకే బేస్‌ మెటల్‌ మీద 
కరగబడుతుందో ఆ భాగపు ఉపరితలము లేదా అంచును ('కరీగెడి ముఖతలము)) 
ప్యూజన్‌ ఫేస్‌ అనబడును. Fig. 32.02 లో F.F. అను పేరుతో ([౧)వ 
పటములో చూపబడినది. . 

17. గ్యాప్‌ (640) :- అతకబడే అంచులు లేదా సర్ఫేస్‌ల మధ్య కౌవల 
సిన కనీస ఎడము (దూరము)ను “గ్యాప్‌? అందురు. Fig.25.05 మరియు 
25.06 లలో వివిధ రకముల జాయింట్‌ ఎడ్జ్‌ లయొక్క “గ్యాస్‌? వివరములు 

చూపబడీనవి, 

18. ఇన్‌ క్షూడెడ్‌ ఏంగిల్‌ (10016666 Angle) : - వెర్ట్‌ చేయబడు పేటి 
యొక్క. ఫ్యూజన్‌ ముఖతలముల (Fusion faces) మధ్య ఏర్పడిన కోణమును 
“ఇన్‌ క్లూడెడ్‌ ఏంగిల్‌” అందురు. 32.02వ పటములో (1) వద్ద “గీ అనెడి 
అక్షరముతో ఈ కోణము చూపబడినది, 





Fig. 32.02 వెలింగ్‌ బరమ్‌ల నిర్వచనములు 


(i) & (ii) A - ఇన్‌ క్లూడెడ్‌ యాంగిల్‌ (InNCluded Angle) 
B - బివెల్‌ స ఎడ్జ్‌ కోణము (Bevel Edge Angle) 
r - రూట్‌ వ్యాసార్దము (Root radius) 
(iii) RE. = రియిన్‌ ఫోర్స్‌ మెంట్‌ (Reinforcement), ET - 
ఎఫెక్ట్‌ వ్‌ (థ్రోట్‌ మందము (Effective throat Thick- 
ness). T.T - (థోట్‌ మందము (Throat Thickness} 
B.W = బ్యాక్‌ వెళ్ట్‌ (Back weld). 
(iv) B.S. = బ్యాకింగ్‌ స్త్ర స్ట ప్‌ (Backing strip) 
(v) GV = కాన్‌ వెక్స్‌ ఫిలైట్‌ వెల్త్‌ యొక్క కాన్వెక్సిటీ (convexity) 
RE = రియిన్‌ ఫోర్‌ మెంటు (Reinforcement) 
WT- వెల్త్‌ టో (Weld Toe) 
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Wil) WF. శ వెల్త్‌ ఫేస్‌ (weld face); F.F. - ప్యూజన్‌ "ఫేస్‌లు 
(fusion faces): ET = ఎఫెక్టివ్‌ (థ్రోట్‌. మందము (Effec- 

tive throat thickness); F.D-పూ్యజన్‌ డెప్‌ (Fusion 
| depth); F.Z. = ఫ్యూజన్‌ జోన్‌ (fusion zone). 

(vii) W.F = వెర్‌ ఫేస్‌ (weld face); E.T. - ఎపెక్తివ్‌ (థ్రోట్‌ 

మందము (Effective throat thickness). S - లెగ్‌ సెజు 
సుమారు (థోట్‌ మందము E,Tకి 1.414 ట్లు యుండును, 
WT = వెల్త్‌ టో (Weld Toe). 

19, లెగ్‌ (168) :- ఫిల్లెట్‌ వెల్గ్‌లో ఒక కరిగెడి “సీస్‌ (Fusion 
face) ను లెగ్‌ (108) ఆంటారు, Fig. 32.02 (Vv) లో F.F పేరుతో 
చూపబడినది “లెగ్‌? అంటారు, 

20. లెగ్‌. పొడవు (108 length) :- ఫిల్లెట్‌ వెల్డ్‌లో ప్యూజన్‌ ఫేస్‌ వెంబడి 
కొలవగా రూట్‌ నుండి “టో”? (శ06) వరకు గల దూరము లెగ్‌ పొడవు ఆగును, 
(The distance from the root to the toe of the fillet weld 
measured along the fusion face). Fig.32.02 (vin) లో “వి 
ఆనెడి పరుతో లెగ్‌ పొడవు చూపబడినది, 

21. మెల్ల్‌ రన్‌ (కరిగిన పోత) .(Melt 109) :- . వెల్డింగ్‌ ప్రేమ్‌ లేక 
ఆర్క్‌-ను బేస్‌ పేట్‌ వెంబడి నడుపుచూ కరిగించబడిన పేరెంటు మెటల్‌ బ్లై నును 
“మెల్డ్‌ రన్‌” అనబడును. (A line Of parent metal melted by 
passing the welding flame or arc along thesurface of the 


plate), 
22. మైటర్‌ ఫిల్లెట్‌ వెల్‌ (Mitre Fillet weld or Flat fillet 


776164) :- ఫిల్లెట్‌ వెల్డ్‌ ఫేస్‌ మట్రముగా ఏర్పడినపుడు దానిని ఫ్లాట్‌ ఫిల్లెట్‌ వెర్‌ 
లేక మైటర్‌ ఫిల్లెట్‌ వెల్త్‌ అంటారు. 15 వ అధ్యాయంలో Fig. 15.02 లో (4) 
అంకెతో ఈ ఫిలెట్‌ వెల్‌ ఆకారము చూపబడినది, 

23. మోల్డెన్‌ పూల్‌ (molten pool - కరిగిన లోహపు మడుగు) 3 
వెలింగ్‌ ఆర్క్‌ లెక పెమ్‌ వలన కరిగి చిన్న మడుగువలె ఏర్పడిన లోహము, 

24. సెనికేషన్‌ విడ్‌ (penetration bead) :- బట్‌ వెల్టు యొక్క. 
రూట్‌ వెనుక వరకు మెటల్‌ చొచ్చుకొనిపోయినపుడు , ఏర్పడిన వెల్త్‌ బీడ్‌ను 
“పెని(టీషన్‌ బీడ్‌” అందురు, 

25. ధృడత్వము (Reinforcement) :- వెల్స్‌ ధృడత్వము కొరకు 
వెల్స్‌ యొక్క టో (గౌంఠ6) లను కలిపెడి తలముపై వెలుపల పెట్టబడిన మెటల్‌ 
డిపోజిట్లు మందమును “ధృడత్వము” (Reinforcement) అందురు, 

Fig.32.02 (iii) మరియు (౪) న పటములలో R,E అనెడి అక్షరము 
లతో ఈ అంశము చూసదిడినది. చ అ నహ 
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26. వెల్లు రూట్‌ (Root of weld) :- బేస్‌ మెటల్‌ అడుగు తలముల పె 
వెల్లు కట. ఖ౦డించు బిందువులను “వెల్లు రూట్‌”లు అనబడును, (The 
points at which the bottom of the weld intersects the base 


metal surfaces). 32.02వ పటములో (౪) ల 6కి) అనెడి ఆకర 
ముతో వెల్లు రాట చూపబడినది. 


27s స్‌ (Root face) := బేస్‌ ప్లేట్‌ల ఎడ్డ్‌లలో (గూవ్‌ లేక 
జ. Dek రూట్‌ వద్ద యుండెడి "ప్యూజన్‌ ఫే ఫస్‌ (కరిగించదిడే 
ముఖతలము) లను “రూట్‌ 'ఫీస్‌లు” లేక నోస్‌ (N05) అనబడును, F॥8, 
32.02 లోని (1వ పటములో R.F అనెడి పేరుతో రూట్‌ ఫేస్‌ చూపబడినది, 

28. రూట్‌ రెడియస్‌ (Root radius) | - సింగిల్‌ J’, “U౮? మరియు 
డబుల్‌ J’, “U” జాయింట్లలో ఒక పేటు ఎడ్జ్‌ యొక్క ప్యూజన్‌ ఫేస్‌ యొక్క 
ర్ట 1 లేక “౮?” ఆకారపు వం౦ంపుయొక్క_ వ్యాసార్హము కొలతను “రూట్‌ వాసా 
రము” ఆనబడును. 32.02 వ పటములోని (1|)న పటములో రూట్‌. రేడి. 
యస్‌ను ‘r’ అనెడి అక్షరముతో చూపబడినది, 

Mas రన్‌ లేక పాస్‌ (Run or pass) : _ జాయింటును వెల్తుచేయటలో 

"పెపు లేదా ఎలక్ట్రోడ్‌ ను ఒకసారి జాయింటు పొడవునా ఒకదిశగా “నడి పినపుడు 

కం. లోహపు వరుసను రన్‌ లేక పాస్‌ అందురు, ( The metal 
deposited during one passage of the Electrode er blow 
pipe in making the joint). Fig. 32.03 లో వివిధ రకముల వెల్లు 
పాస్‌లు చూపదిడినవి. 

30. సీలింగ్‌ రన్‌ (Sealing run) or (backing run) ఫం రూట్‌ 
వైపున వేయబడిన ఆఖరి లోహపు రన్‌ను “సీలింగ్‌ రన్‌” అనబడును. 








వ్‌ శీ (౪|| 
Fig. 32.03 వివిధ రకముల వెల్లి పాస్‌లు 
(2) సింగిల్‌ లేయర్‌ సింగిల్‌ పాస్‌ వెల్ట్‌ (0) మల్టీ లేయర్‌ మల్లీ పాస్‌ వెల్త. 
(0) ము లేయర్‌ వెల్త్‌ . 
WF = వెళ్ల్‌ ఫేస్‌; భాం వెల్ష్‌ టో .' 
R - రూట్‌. (= క్యాపింగ్‌ లేయర్‌ 
31. బట్‌ వెలు యొక్క వైజు (5126 of a butt weld) :- వెళ్ళు తయా 
రన పిదప (థ్రోట్‌ (throat) ఎంత మందము యుండునో ఆ మందము 
(thickness) ను “బట్‌ వెల్స్‌ సెజుూి”.శా వ్యనహరింతురు. 
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$2. ఫిల్లైట్‌ వెల్లు యొక్క సెజు (3126 of a fillet weld) :- కుంభా 
కారముగా లేక ఫొట్‌గా యుండు ఫిల్లెట్‌ వెల్లులో గల కనీసమైన “లెగ్‌ పొడవును 
“ఫిల్లిట్‌ వెల్లు సెజాి’ గా చెప్పబడును. 

33. వెల్త్‌ “టో”. (Toe of a weld) ;= పరెంట్‌ మెటల్‌ మరయు వెల్త్‌ 
ఇస్‌లు కలుసుకొను చోటును *టో” (08) అందురు. Fig. 32.02 (౪), 
(vii) లోనూ Fig, 32.03 (2) మరియు (0) ల లోను ౪ గ అనెడి అక్షర 
ములతో వెల్ట్‌ “టో?” భాగము చూపబడినది. 

94. వెల్‌ ఫస్‌ (Weld face) :- వెల్స్‌ తయారై న (పక్క-గలదాని 
ఉపరితలమును “వెల్స్‌ ఫేస్‌ * అందురు. (A surface of fusion weld 


Gh 
exposed on the side from which the weld has been made). 
92.02 లో (111), (V౪) మరియు (|) వద్ద పటములలోనూ మరియు 82,00 


పటములోనూ WF అనెడి సేరుతో ఈ భాగము చూపబడినది. 

86. వెల్‌ జంక్షన్‌ (Weld junction) :- పూ్యూజన్‌ జోన్‌కు హీట్‌ ఎఫె 
రెడ్‌ జోన్‌ (Heat effected zone) కు గల సరిహద్దు Fig. 32.01 లో 
(6) ఆంకెతో ఈ భాగము చూపబడినది. 

౪6. అత్యధిక వెల్లింగ్‌ కరెంటు (Maximum welding current) :~ 
నిర్లీ తమెన వెర్లింగ్‌ లోడ్‌ ఓల్టేజి వద్ద సింగిల్‌ పొయింట్‌ నుండి కరెంటు రెగ్యు 
లేటర్‌" ద్వారా అనుమతించబడే “ఆత్యధిక మెన కరెంటు విలువ (maximum 
current) అని చెప్ప బడును. 

లెాదిపెన్‌: సర్కూ్యూట్‌ ఓల్టెైజి (Open circuit 7011286) :. వెల్త్‌ 
చేయుటకు సిద్ధవరచబడిన వెల్తింగ్‌ మెషిన్‌ యొక్క అవుట్‌ పుట్‌ "బర్మినల్స్‌ మధ్య 
_ కొరెంటు,లేకుండా తీసుకో బడిన “ఓలేజిని” ఓపెన్‌ సర్క్యూట్‌ ఓల్చజి అందురు. 

88. స9యికింగ్‌ (striking) ఓల్లేజి = ఎంత త కువ ఓల్లేజి విలువ వద్ద 
ఆర్‌, స 9యిక్‌ చేయబడినదో దానిని “స్లయికింగ్‌ ఓల్లెజి= అందురు, 

39. వెల్లింగ్‌ లోడ్‌ ఓర్టేజి := నిరీ త కరెంటు విలువ వద్ద వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ 
అవుట్‌ పుట్‌ "బర్మినళ్ల మధ్యగల “ఓల్దజిని”* వెలింగ్‌ లోడ్‌ ఓలేజి అనబడును. 

48. వెల్త్‌ మెంటు (7616906020 :. వెల్టింగ్‌ చేయబడి జాయిన్‌ చేయబడిన 
విభాగముల కూర్పును “వెల్డ్‌ మెంటు” అందురు. (An assembly whose 
Component parts have been joined by welding). 


—్ట$— 
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33. వెళ్డ్‌ల తనిఖ మరియు పరీక్షించు పద్ధతులం 
(INSPECTION AND TESTING METHODS OF WELDS) 





WEEK NO. 37 :- Testing of welds - Types of non-destru- 
ctive Tests. 
WEEK NOs. 39 and 41 :- Non-destructive and destruc- 
tive tests. 


WEEK NO. 44 Semi PENSE: Test సట 





ష్‌. 01 పరత Bent 

వెల్డ్‌ జాయింటు తయారైన పిదప వాటియొక్క ధృడత్వము మరియు క్వాలిటీ 
(quality) వంటి ఆనేక అంశములను తెలుసుకొనుటకుగాను వెల్త్‌ తయారగు 
వివిధ దశలలో తనిఖీలను నిర్వహించుట మరియు నమూనాలను తీసుకొని వాటిపై 
వివిధ రకొల శాస్త్రీయ పరీక్షలను జరుపుట చేయబడును, ఈ తనిఫీ మరియు 
పరీక్షల నిర్వహణ వలన తయారగు వెల్త్‌లు క్వాలిటీగల్నవె యుండును, మరియు 
వెల్లరీ యొక్క నైపుణ్యము (31111) కూడ గణించుటకు తోడ్పడును, 
33.02 తనిఖీ మరియు పరీక్షా విధానములు 


( Methods of inspection and Testing ) 
ఇవి మూడు దశలలో నిర్వహింపబడుచున్న వి. అవి-- 
1. వెల్ల్‌ తయారగుటకు ముందు దశలో చేయు తనిఖీ మరియు పరీక్షలు 
2. వెల్త్‌ తయారగు దశలో చేయు తనిఖీ మరియు పరీక్షలు 
3, వెల్త్‌ తయారైన దశలో చేయు తనిఖీ మరియు పరీక్షలు 


(1) వెల్డ్‌ చేయుటకు పూర్వము (before welding) తనిఖీచేయబడు 
అంశములు = 1) వెల్లర్‌ యొక్క సామర్ధ్యము 11) వెల్లింగ్‌ ఎక్విప్‌ మెంటు 
యొక్క (క్రమము 1) మెటిరియల్‌ యొక్క వెల్లెబిలిటీ ‘(weldability) 
1vV) నర్‌్క్క_పీ స్‌లయొక్క ఎడ్డ ల తయారీ v) ఫిల్లర్‌ రాడ్‌లు లేక ఎలక్ట్రడ్‌ ల 
ఎంపిక ₹1) కరెంటు మరియు పొలారిటీల ఎంపిక ఇక) వెల్డింగ్‌ కయ 
కయ (Technique) 

(2) వెర్‌ తయారగు దశ (44౯2 wl తనిఖీ చేయబడు 
ఆంశములు : 1) వెల్లింగ్‌ స్పీడు 1) పూ్యూజన్‌ మరియు పెని(పేషన్‌ల తీరు 
మరియు పరిమాణము 111) ఆర్క్‌ పొడవు మరియు శద్దము ౪) ఎలక్ట్రోడ్‌ 
కోణము ₹) స్తొగ్‌ తొలగింపబడుట V1) జిగ్‌ మరియు ఫిక్నర్‌ అ అమరిక 
౪11) (పీహటింగ్‌ ఆవశ్యకత, 
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(3) వెర్ట్‌ తయారై న పిదప (after welding) తనిఖీచెయబడు అంశ 
ములు ;-__ వెల్ట్‌ మెటల్‌ మరియు బేస్‌ మెటల్‌ మధ్య ప్యూజన్‌ తీరు 11 వీడ్‌ 
యొక్క మందము 111) వీడ్‌యొక్క. కొలతలు (6106931029) 1V) వెల్ట్‌ 
యొక్క బాహ్య లోపములు (external defects) అండర్‌ కట్‌ మొదలగు 
నవి ౪) వెళ్ట్‌యొక్క అంతర లోపములు (internal defects) స్తాగ్‌-కల 
యిక (slag inclusion) పొరోసిటి (0100107 ముదలగునవి ౪1) వెల్ట్‌ 
బీడ్‌ యొక్క ఆకారము ౪11) వెల్స్‌ యొక్క ధృడత్వము, 'టెన్సయిల్‌ స్ట్రింగ్‌ 
(Tensile strength), మొదల్లగు యాంతికి లక్షణములు, : 

ఈ దళలో వెల్త్‌ పూ ర్రిగా తయారైన పిదప పె అంశములను గణించుటకు లెక 
సరిశీలించుటకు ఈ (కింద పేర్కొనబడిన పరీక్షలు (6515) నిర్వహింపబడును, 
శ, నాన్‌ -డిస్ట్రఏక్టి వ్‌ టెస్ట్‌లు (non-destructive tests) 2. డిస్తక్షివ్‌ 
పెసలు 3. సెమండ్రిస్ట్రక్సివ్‌ పరీక్షలు (SEemMi-destructive tests). 
33.03 నాన్‌-డిస్ట్రక్షి వ్‌ పరీక్షల రకములు 
( Types of Non-Destructive Tests ) 

వెళ్ల, జాయింట్‌ ను పాడుచేయకుండా జరుపబడే పరఠీషలను నాన్‌ -డిస్ట్రక్టివ్‌ 
పరిక్షలు అనబడును, వీనిలో ఈ దిగువ పేర్కొనబడిన పరీక్షల రకములు 
ముఖ్యమైనవి, 

1) దృశ్య పరీక్షలు (visual tests} li) అయస్కాంత (Magnetic) 
పరీక్ష 111) (దవ పదార్ధములను అద్ది లేక్ర చొప్పించి జరిపెడి పరీతులు 
(liquid penetrant tests) iv) ధ్వని పరిత (sంund test) ౪) x’ 
కిరణముల పరీక్ష (“౫.-rays test) vii) గామా కిరణ 1పసార పరీక్ష 
(Gamma rays test) vii) అలాసాొనిక (Ultra sonic) పరీక్ష 
౪111) హౌ డాలిక్‌ పరీక్ష లేక లీక్‌ "పెస్ట్‌ (Hydraulic test or leak test) 
53.04 దృశ్య పరీక్షలు (visual tests or inspections) 
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ఈ పరీక్షలు వెల్త్‌ యొక్క తయారీకి ముందు, తయారగు కాలములోనూ 
మరియు తయారై న పిదప మూడు దశలలోనూ నిర్వహింపబడును. ఈ తనిఖీలో 
కంటికి నేరుగా కన్సించెడ్రి కొలతలు కొలుచుట, .లోసములతో యున్న వెల్ష్‌లను 
అనగా డి బారన్‌ కు గురియనవి, పగుఖ్య, స్వా జర్‌, అండర్‌ కట్‌, బ్లోహో ల్స్‌ 
వంటి లొపములతో కూడ్రినని ఏరివేయుట జరుగును, ముఖ్యముగా చేతితో పటు 
కొనుటకు వీలుగా హేండ్రిల్‌గల భూతద్దముద్వారాచూ సి ఈపరీ క్షలు జరుపబడును, 
స వెల్డ్‌ కంటికి. బాగుగాయున్ననూ కొలతల (పకౌరము వెల్త్‌ యొక్క... కొల తలు 
లేకపోవుట జరుగును; కాబటి కంటికి కనబడు లోపములుగల' వెల్త్‌ లను. 'వేరు 


cu 


జెసిన పిదప మిగిలినవాటిని (పతే్యేకమైన వెళ్డ్‌ గేజులు (౪61d gauges} 


వెల్త్‌ ల తనిఖీ మరియు పరీక్షించు పద్ధతులు 975 


వు. వెళి యొక్క కొలతలు 
తనిఖీ చేయబడును. ఏ9,01వ పట 
ములో “శి ఒక పుటాకార ఫిల్లెట్‌ వెల్త్‌ 
(concave fillet weld) యొక్క 
(థోట్‌ సెజు తనిఖీ చేయు విధము, 
దా. రి-కుంభాకార (౧0762౨ ఫిల్లెట్‌ 
Fig. 33. 0] వెలు యొక్క (థ్రోట్‌ సెజును తనిఖీ 
వెల్లు గేజులతో తనిఖీచేయుట చేయు విధము, (-ఫిక్లెట్‌ వెలుయొక్క 
లెగ్‌ సెజును తనిశీచేయు ఎధముు [)-ఒక బట్‌ వెళుయొక్క-_ _కాన్వెక్సిటీని తనిఖీ. 
చయు విధము చూపబడ్డినవి, EF మరియు F వద్ద దూతం గప ఫిక్పడ్‌ రకానికి 
జెండిన ఫిలెట్‌ గేజు అనబడును, ఇవి కేవలము ఫిల్లట్‌ వెల్లు ఎఘ్రజాల తనిఖీల కే 
పరిమితమై. ఉపయోగి ౦పబడున్సు 


గ్గ నా. ఎదైనా ఒక ఆబ్లక్షును అయసా్కా_ా౦త 
Apt శ ముగా జేసి దాని ఉపరితల ముపెగల 
వం 2వ | చిన్న చిన్న పగుళ్ళు (Cracks ) 

. : స : కః టీ మరియు ఇతర పదా వ ములు కలిసియుం 
ద్‌ |] డుట కనుగొనుటకు వీలగునని ఈ అయ 











ee అహ అ. స్కాంత పరీక్ష యొక్క సెద్దాంతము. 
Fig. 33.02 అయస్కాంత పరీక్ష ఈపరీక్ష కేవలము అయసన్టాంత ధర్మ 


1. ఇనుపరజను 2, వెల్లు (కాక్‌ ములు గల ఇనుము మూలలోహము 
ఎ. అయస్కాంత 'రెఖలు గల వసువులవె ఇనుము మూల 
శ కోయిల్‌ చుట్ట లోహము గల ఎలక్టోడులతో 'వెల్లుచేయ 
౮. వెల్లు జాయింటు ' బడిన వెల్లులకు మా(త్రమే పరిమితమై 
E-_కరెంటు సరఫరా యున్నది, 


ఈ పరీక్షలో ముఖ్యమైన దశలు ; 

(1) తనిఖీచేయబడు. ఆబ్లక్సు (వస్తువు)నకు అయిస్కాంత (పేరణ కల్పించుట 

(11) వెల్త్‌ భాగముఐ ఇనుఫరజను జలుట, (ఇనుప రజను జల్లుటకు wp 
వెళ్ళ్‌ను నునుపుగా మెషినింగ్‌ చేయవలెను); 

(ఫి ఆ ఇనుప రజను (పోగుపడిన తీరును పరిశీలించుట_ 

33.09 వ పటములో వెల్త్‌ లోని పగులు (crack) వెంబడి ఇనుపరజను 
ఏవిధముగా (పోగుపడినదో తెలుపుచున్నది. a పగుళ్లు (cracks) 
యున్నచో ఈ పరికద్వారా తెలియును. 
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33.06 (దవ పదార్లములను అద్ది లేక చొప్పించి వెల్‌ లను తనిఫీచేయు విధము 
౨ర.౮6 రల లన ధా ద అ ——— 


(Testing of welds by liquid penetrations ) 

ఈ పరీక్షలలో వెల్తొభాగములపై కొన్ని (దవ రసాయనములతో అద్ది అందలి 
పగుళ్ళు, బ్లొ-హో ల్స్‌ మొదలగు లోపములు తనిఖీచేయబడును. ముఖ్యముగా 
రండు రకముల పరీక్షలు అమలులో గలవు, అవి (1) సేరఫిన్‌ లిక్విడ్‌ పెని 
(పేషన్‌ మరియు (11) హ్లోర సెంట్‌" లిక్విడ్‌ పెని(కేషన్‌. 

(1) పేరఫిన్‌ లిక్విడ్‌ పెని_పేషన్‌ “పెస్ట్‌ (Paraffin liquid pene- 
tration test) ;- ఈ పరీక్షకు ఎంపికచేసిన వెళ్డి జాయింట్‌ ను ముందుగా 
చేడిచేయవలెను. పిమ్మట ఒక (బష్‌ సహాయముతో మైనపు (paraffin) 
నూనెను ఆ వెల్త్‌ పె పూయవలెను. బాగుగా ఆరిన పిదప సున్నపు నీళ్ళను అద్ద 
వలెను. హీట్‌ చల్లారిన పిదప వెల్త్‌ పై పగుళ్ల యున్నచో వాటిలో మైనము కరిగి 
సున్నపురంగుచారలు కన్చించును. తద్వారా ఆలోపమును పరిశీలించుట జరుగును, 


(1) ప్లోరసెంట్‌ పెని_పేషన్‌ సెస్‌ (Fluorescent penetration 
test) :- ఈ పద్ధతిలో (ప్రతే్యేకముగా తయారుచేయబడి ఫ్లోరసెంట్‌ రసాయన 
పదార్థము కలిగిన ఆయిల్‌ను వినియోగింతురు, ఇదీ మెరిసెడి కాంతి గుణము 
కల్గియుండి చిన్నటి పగుప్లలోనికి కూడ చొచ్చుకొనిపోవును, ఈ పద్ధతి ఈ (క్రింది 
(క్రమములో నిర్వహింపబడును, 

.(2) తనిఫీచేయబడు వస్తువు ఉపరితల మును శుభము చేయవలెను. (b) హోర 
సెంట్‌ పెన్నిశేషన్‌ _ద్రవమును (బ్రష్‌తోగాని, స్పేయర్‌ (sprayer) తో 
గాని వెల్త్‌ జాబ్‌పై పూయవలెను. (6) పిమ్మట కొంత సేపు ఆగి నీటితో కడిగి 
వేయవలెను, (గే) పిమ్మట డెవెలెపర్‌ (4670610061) అనెడి రసాయనమును 
(పమోగించవలెను, ఇది (కొక్స్‌, బ్లొా-హో ల్స్‌ లోనికి చొచ్చుకొనిపోయిన పెని 
_(వేంటుకో కలిసి పెద్ద సైజులో (కాక్స్‌ను స్పష్టముగా తెలియజేయును, (6) పిమ్మట 
ఆ ఉపరితకలమును బ్లాక్‌ లైట్‌ (Black light) కిరణ (పసారము ద్వారా పరిశీ 
లించబడును. బ్లాక్‌ లెట్‌ (పసరింపచే సినపుడు పెని_బంటు డార్‌ ,_ (dark) 
కాంతితో (ప్రకాశించును, అందువలన లోపములు పరిశీలన తేలికగును, 

' ఈ పరీక్ష 'ఫె[రస్‌ మరియు నాన్‌-ఫేరస్‌ లోహములతో తయారై న వెల్డ్‌ 
జాయింట్ల యందు పగుష్శను తెలుసుకొనుటకేగాక టర్బయిన్‌ బ్లేడులయందు గల 
(కాక్‌లు, స్పార్క్‌ప్లగ్‌ల యందలి పింగాణి ఇన్సులేటర్‌ లయందు పగుళ్ళు, 
మొదలగువాటియందు కూడ (పయోగింతురు. 

83.07 ధ్వని పరీక్ష (302064 test) 


ఈ పద్ధతి యందు వెళ్డ్‌ జాబ్‌ పై 'హేమర్‌తో కొట్టినపుడు వెలువడిన శబ్దమును 
సెక్రస్కోటపు (Stethoscope) ద్వారా (గ్రహించి పరీక్షింతురు. ఏ. లోపములు 


వెల్త్‌ ల తనిఖీ మరియు పరీక్షించు పద్దతులు 977 


లేకున్నచో వచ్చెడి శబ్దము గట్టిగా ఖంగుమని (ప్రతిధ్వనించుచూ 'వెలువడును, 
(కొక్‌లు, దాహో ల్స్‌ వగైరా లోపములున్నచో వచ్చెడి శబ్దము గుల్లిగా 
వినిపించును. 

కొన్ని స్ట్రక్చరల్‌ వెళ్టు జాయింట్లు, (పెజర్‌ పాాతలయొక్క వెళ్లు జాయింట్లు 
ఈ పరీక్షద్వారా పరిశీలి ంపబడును. 
33.08 “&’ కిరణములతో పరీక్షించుట (“3లిఎ2ఇ939 Testing) 

వాన్‌ డిస్ట్రక్టివ్‌ పరీక్షలలో రేడియో ధార్మిక కిరణములఅను (పసారముచేసి 
వెలు లోపములను తెలుసుకొనుట నేడు ఎక్కువగా అమలులోయున్న నవీన విధా 
నమ. దీనిని రెడియోగఫీ (Radiography) పరీక్ష అనికూడ అందురు, 





+ జ్‌ 








74 గ్‌ ఎలక్ట్రైనుల (సవాహము 
లర్‌ త్‌: 7 3. ఫిల మెంటు 4. లెడ్‌ షీల్లు 


చా a: 
స . శ 5. “x” కిరణములు 
a 6, వెర్స్‌జాబు 7, ఫిల్మూ 
(al ఆ శీ, లెడ్‌ బ్యాకింగ్‌ 9. ఫిలమెం 
an టును వేడిచేయు(టాన్స్‌ ఫార్మర్‌ 
Fig. 33.03 be రియోస్తాట్‌ 11.ఆల్లరునేటింగుపవరు 
క్వ? కిరణ ఫరా లైన్‌ లు H. Vv. ౨ అధిక ఓల్లెజి 
(పసార (కియ wees 192, గ్యాస్‌ టూ ట్‌ 





ఈ పద్దతి ద్వారా 1. (కాక్స్‌ (cracks) 2. పొరోసిటీ మరియు బాహో ల్స్‌ 
(porasity and blow holes) 3. సాగ్‌, వక్‌ మరియు ఆకె)డ్‌ కలి 
యికలు (slag, flux and oxide inclusions) మరియు 4, పూజన్‌ 
లేకపోవుట (lak 0f fUsi0n) అను లోపములు పరీషీంపవచ్చును. 

లి కిరణములు ఉత్పత్తిచేయు యం(త్రముయొక్క ఆమరికలలో ముఖ్యమైనవి 
33.03 వ సటములో వివరింపబడినవి. గాలి పూర్తిగా తీసివేయచిడిన ఒక గాజు 
గొట్టములో ఒక విద్యుత్తు ఫిల మెంటును కేతోడ్‌ {cathode-బుణధృవము) 
గాను, రెండవ 'వెపున ఒక దళసశి రాగికడ్డి యుండి దాని చివరలో ఒక ప్లాటినము 
టారెట్‌ (Target) 45°ల వాలుగా అమర్చబడి ఎనోడ్‌ (An0de-ధన 
ధృవము) గాను పనిచేయుటకువీలుగా తయారుచే యబడినది, ఫిలమె౦టును విడిగా 
కాంతిగా మండించుటకు (సత్యెకమైన ఒక విద్యుత్తు (టాన్స్‌ఫార్య్మర్‌ అమర్చ 
బడినది, గాజుగొట్రముయొక్క- కితోడ్‌ మరియు ఏనోడ్‌లకు అధిక ఓల్లెజి శక్తి 
సరఫరా అనగా సుమారు 10౮0000 ఓలుల సామర్గకిముగల సరఫరా అరదం 
బడును. ఫిలమెంటు కాంతిగా మండుచూ ఎలక్ట్రైనులను విడుదలచేయును. అవి 
ఎక్కువ వేగముతో ప్లాటినమ్‌ టార్తెట్టును ఢేకొనును. అందుచే రేడియో ధార్మిక 
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కిరణములుగా మార్చుజెందును, వీటిని “ఇవి కిరణములని పిలుతురు, 4000009 
ఓలుల “౫ కిరణముల మెషిన్‌ ద్వారా వెలువడే కిరణములు 62మి. మీ.ల దళసరి 
గల లో హాపు పట్టు గుండా లలత కాబట్టి మెషిన్‌ యొకు. ఓల్లైజిని బట 
ఉపయోగింపబడును. 

పె విధముగా ఉత్పత్తి అయ్యిన *౫జి=కిరణములు ఒక లెడ్‌ షీల్లుద్వారా పయ 
నించి వెళ్‌జాబు గుండా దాని అడుగున అమర్చబడిన “౫ి-ర ఫిల్మును తాకును, 
వెల్ట్‌జాబ్‌లో ఏవెన లోపములు యున్నచో ఆ ఫిల్ములో నల్లటి చిితరూపములో 
వెల్లిడించదిడును. ఏ లోపములు లేనిచో ఫిల్ఫ్యుఐ కాంతి(పసారము అంతయూ 
సమానముగా వ్యాపించి ఎవిధమెన మచ్చలు కనిపించవు, 
33.09 గామా కిరణ (పసార పరీక్ష (Gamma rays. radiography) 


గామా కిరణములు కూడ రేడియో ధార్మిక కిరణములలో ఒక (పతే్యకమెన 
(గూపునకు జెందినవి. ఇవి “౫”-కిరణముల కన్న పొట్టగాయుండ్డి ఎకువ దళ 
సరి గల లోహపుపేటగుండా పయనించును. మరియు “అన్ని దిశలలోను వ్యాపిం 
చును, వీటిని ఉత్పత్తి చేయు కోబాల్‌-60 (000216-60) అనెడి ఐసోటోప్‌ 
సదార్దము చిన్న గొట్లముల ఆకారములో లభ్యమగుటచే వాటిని ఒక చిన్న పెళ్లై 
రూపములోనో లేదా కాప్ఫూ ల్‌ ఆకారములోనో అమర్చి ఈ గామా కిరణము 
లను (పసరింపజేయుటకు వినియోగింతురు. ఈ గామా కిరణములను అనేకమైన 
వెల్త్‌ జాబుల ద్వారా ఒకేసారి (ప్రసరింపజేసి, వాటియొక్క ఫిల్ములను ఎక్స్‌పోజ్‌ 
(20056) చేయుట ద్వారా లోసములను తెలుసుకొందురు, 
33 10 ఆల్టాసానిక్‌ ధ్వనీ తరంగముల పరీ శ 
(Ultrasonic Sound waves Test 7 

ఆల్టాసానిక్‌ తరంగములనెడివి మామూలు ధ్వని తరంగములవలెనే వ్యాపిం 
చును, అలాసానిక్‌ తరంగముల కంపనశ క్రి (కన Wey అనేక రెట్లు 
ధ్వని తరంగములకన్న అధిక మెనది, ఈ తరంగములు ఫ్యజో ఎల వక్‌ ఎ ఫెక్ట్‌. 
ద్వారా ఉత్పత్తి చేయబడును. అనగా విద్యుశ్చుకని మెకానికల్‌ ఎనర్టీ 
(mechanical energy) గా మార్చుచేయబడి నపుడు ఈశః ఫలితము లభిం 
దును, ఎక్కువ (ఫిక్వె స్రీ (frequency) గల ఆల్లర్‌ నేటింగ్‌ కరెంటును ఒక 
క్వాల్‌ (క్రిష్టల్‌ పేటు (quartz crystal plate) గుండా |పవహింపజేసి 
నపుడు ఆల్లర్‌ నేటింగ్‌ క రంటుయొక్క్ల మొదటి నికిల్‌ (cycle) సగభాగములో 
వ్యాకోచము జెందును, తిరిగి మిగిలిన సెకిల్‌ సగభాగములో కరెంటు పొలారిటీ 
మారుటవలన ఆ పెటు సంకోచము జెందును. ఈవిధముగా అధిక (ఫక్వెన్సీవద్ద 
వ్యాకోచ సంకోచములు పొందుటవలన ఆ (కిస్టల్‌ సే ఎటు మెకానికల్‌ కంసనము 
లకు గురిఆయి ధ్వని తరంగములను ఉత్ప శ గిజీయును. ఆవిధముగా ఆ పేటు 
ఆల్జ్రాసానిక్‌ తరంగములను జ జనింపచేయబడుచున్నది, ర 





వెల్త్‌ ల తనిఖీ మరియు పరీక్షించు పద్ధతులు 979 


ఆల్థాసానిక్‌ పరిక్షకు ముఖ్యముగా 1. ఆల్టాసానిక్‌ తరంగములను జనింపజేసి 

(టాన్సిమిట్‌ చేయు ఎల క్రీక్‌ యూనిట్టు 2. కేథోడ్‌ కిరణములను (ప్రసారము 
చేయు టూ బు (cathode ray tube) కావలయును, 

~f ఈ పరీక్ష కొరకు ఉద్దేశింపబడిన 

| వెల్ల్‌జాబ్‌యొక్క ఉపరితల మును నును 

పుగా మెషినింగ్‌ చేయవలెను, పిమ్మట 

పలుచని ఆయిల్‌ను పూసి దానిపై అల్లా) 

* సానిక్‌ (టాన్సిమిటర్‌ను యుంచి 

93.04వ పటములో చూపినటు అల్లా 





7 
Fig. 33 04 సానిక్‌ కిరణములను (పసరింపజేయ 
ఆల్లా9సానిక్‌ పరీ క్ష వలెను. జాబ్‌ పెతలమును ఆల్లాాసొ 
1. కనెక్సింగ్‌ కేదిల్‌ 2, అల్లా? నిక్‌ కిరణములు "తాకిన వెంటనే కేతోడ్‌ 
నానిక్‌ (టాన్సొమిషన్‌ మరియు కిరణముల టూ్య్యూబ్‌ యొక్క స్కిన్‌ 
రిసివింగ్‌ యూనిట్‌ 3, న్న మీద తరంగముయొక్క ఉనికి అనగా 
4. లోపము ర్‌, ఆల్లా9ిసొ పల్‌ (pulse) కనిపించును. ఆల్లా 


కిరణములు గ్ర, క ఉని సానిక్‌ కిరణము లోపముగల (పదేశ 
కిని తెలియజేయు ఎథో (ECHO) మును తాకగానే తిరిగి పరావ ర్హనము 
7, లోపమును తెలుపు ఎఖో జెంది మరల [టాన్స్‌మి మీటర్‌ కు చేరగానే 
8. స్కీన్‌ 0. సల్‌ (pulse) మరియొక తరంగము యొక్క ఎఖో 

కెతోడ్‌ కిరణముల స్క్రీన్‌ మీద కని 
పెంచుట వటములో సహ ఆ స్కీన్‌ మీద గల "స్కాలు పరిమాణమునకు 
వెల్త్‌ జాబ్‌ లో లోవము ఎంతదూరములో యున్నది లెక్కించబడును. ఈ విధముగా 
అల్లాసానిక్‌ (టాన్స్స్‌మిటర్‌ ను వెల్త్‌ జాబ్‌ పె వివిధ (పడేశములయందు (పయో 
గించి “ఎఫో*లను కేతోడ్‌ కిరణముల స్కీన్‌ మీద పరిశీలనజేసి జాబ్‌యందు 
గల (కాక్స్‌, బో_హో ల్స్‌, స్తొగ్‌ కలియకలు వగైరా అంతర లోపములు పరీక్షిం 
చుటకు ఆల్బాసానిక్‌ పరీక్ష తోడ్పడును, 


33.11 హై్మడాలిక్‌ పరీక్ష లేక లీక్‌ పరీక్ష 





( Hydraulic Test or Leak Test ) 

ఈ పరీక్షను “టెట్‌ నెస్‌ "టెస్ట్‌ (Tightness 0650 అనికూడ పిలిచెదరు. 
కాయిలరీ ల వంటి పాత్రలు వెల్ల్‌జాయింట్లతో తయారనచో అవి అధిక ఒత్తి డివద్ద 
ఎదుర్కొని లీక్‌ లేకుండా పనిచేయగలదీ లేనిదీ ఈ పరీకేద్వారా తెలుసుకో 
వచ్చును, ఈ పరీక్ష కొరకు ఉ స్టశింపబడిన పాతను నీటితో నింపి అన్ని వెపులా 
బంధించి కేవలము ఒక గొట్టముద్వారా 33.05 వ పటములో చూపినట్లు ఒక 
పొా౪ాలిక్‌ పంపకు కలిపి పా తకు కావలసిన (పెజర్‌ కన్నా సుమారు 1} రెట్లు 


280 సామాన్య వర్‌,-షాప్‌ విజ్ఞానము నా వెల్లర్‌ 


పెరిగేలా పంపుద్వారా గాలిని పంపి సీట్‌ ఒత్తి 
డిని పెంచవలేను, ఆ (సెజర్‌ గేజ్‌ యందలి 
రీడింగ్‌ను (వాసుకోవలెనుు సుమారు 12 


లేక 18 గంటల పిదప మరల। గేజిపె రీడిం 
గును తీసుకొని అది ఇదివరకటి రీడింగ్‌ నకు 





Fig. 33.05 లీక్‌ పరీక్ష సరితూగినచో పాత్రలో ఎట్టి లీక్‌ లేదని తెలి 
1, వెలెడ్‌ సిలిండర్‌ యును. లేనిచో పా(త లీక్‌ అగుచున్నదని 
“3 
2, (పెజర్‌ గేజ్‌ (గహించవలెను. పాత్రపై గల వెల్లు జాయిం 
3 హె(డాలిక్‌ ప పంపు ట్ల చె సున్నపు (దావణమును పూసినచో లీక్‌ 


గల జాయింట్లవద్ద చిన్నచిన్న గాలిబుడగలు వచ్చుట సరిశిలించవచ్చును,. 
33.12 డిస్ట్రక్సివ్‌ పరీక్షల రకములు (Types 01 Destructive Tests) 
షత షా ఇ వసస కవజనన , య తు ఆత భత కాం. 


వెళ్ట్‌ జాయింట్లు తయారైన పిదప కొన్ని నమూనాలను తీసుకొని వాటియొక్క 
పవన అటి పరీక్షించుటయే డిస్తఏకివ్‌ పరీక్షల లక్యుమై యున్నది. ఈ పరీక్షల 
కొరకు ఎంపికచేయబడిన నమూనాలు ఆయా రకముల పరీక్షలయందు పగులగ్‌ ట్ర 
బడి, వంచబడి మరియు సాగగొట్లబడి విధ్వంసము చేయబడును, తద్వారా వాటి 
తన డిస్ట్రక్షన్‌ ను ఎదుర్కొనే బలమును అంచనా వేయబడును, కౌబట్ట 
వ్‌టిస్‌ డిస్టక్తి 8 వ్‌ పరీక్షలు అందురు. ఈ పరీకలయందు వాడిన వెల్ష్‌ జాయింటు 
నమూనాలు తిరిగి ఉపయోగించుటకు పనికిరావు, సాధారణముగా వెళ్ల్‌లపె జరుప 
బడే డిస క్షి ద్‌ బల పరీక్షలు ఈ (కింది బర రౌ,నబడిన 45 రకములుగా 
విభజింసబడినవి, అవి 


1. టెన్సన్‌ సరీ (Tensile Test) 2. బెండ్‌ పరీత (Bend Test) 
ఏ. ఇంపాక్ట్‌ (IMpact) పరీక్ష 4, నిక్‌ (బేక్‌ (Nick-break) పరిక, 


33.13 "బన్సన్‌ పరీక్ష (The Tensile Test) 


ఈ సరీక నిర్వహించుటవలన వెల్స్‌ జాయింట్‌ యొక్క ఈ దిగువ పేర్కొన 
బడిన యాం (తిక ధర్మములు కనుగొనుటకు వీలగును. అవి 


1. "అన్సయిల్‌ ఫైంగ్త్‌ (Tensile strength) 2. ఈర్స్‌ పాయింట్‌ 
(yield point) మరియు 3. స్టితిస్టాపకళ క్తి (Elasticity) 

వెర్ట్‌ జాయింట్‌ నుండి ఒక పొడచెన పీస్‌ను కట్‌జేసి దానిని (వత్యేకముగా 
నిర్మింపబడిన (పమోగశాలయందలి .టెన్సయిల్‌ "టెస్టింగ్‌ మెషిన్‌ యందు బిగించి 
ఆ 'బెస్ట్‌పీస్‌ సాగి పగిలిపోయేవరకు మెషిన్‌ పై భారములు (పయోగించబడును, 
ఆ బిలముల మొక్క. విలువలు మెషిన్‌ పె యుంకు లోడ్‌ గేజిరో తెలియును. [అ 
"టెస్ట్‌ కొరకు వాడిన పీస్‌ ఎంత పొడవు సాగినది మరియొక ఎక్స్‌ పెన్సోం మీటరులో 
తెలియును, వివిధ దశలలో లోడ్‌ విలువ మరియు ెస్స్ట్‌పీస్‌యొక్క- అడ్డకోశ్ర 





36] వెల్ల్‌ల తనిథీ మరియు పరీకీంచు పద్దతులు 981 

వెశాల+ములను కనుగొని ఈ (కింది సూూతముతో టెన్సయిల్‌ సెరంగ్స్‌ 

క్త క్ర? న్‌ ర 

(Tensile strength) లు లెక్క-కటు దురు, 
బెన్సన్‌ లో [పయోగింపబడిన భారం 
"టస్ట్‌పీస్‌యొక్క- అడ్డకోత వైశాల్యం 

దీని విలువ కి.[గా.లు / (సెం॥మీ॥* [పమాణములలో యుండును. 


"అన్సయిల్‌ ష్‌ 3న కా 


33.14 బెండ్‌ బెస్‌ (Bend Test) 





ఈ పరీక్ష వలన వెల్లు మెంటు యొక్క డక్తి లిటీ (06౦౪1110) అనెడి 
యాం (తిక లక్షణము అంచనా వేయబడును. ఇది చాలినంత లనపుడు వెల్లు 
మెంటు జాయింటువద్ద పగిలిపోయ లక్షణములు ఎక్టు వగా యుండును. 


ఈ పరీక్షులు (1) (ఫీ_బెండింగ్‌ పద్దతిలో "టెస్ట్‌ పీస్‌లు జెండింగ్‌ చేయ 
బడి గాని లేదా (2) (పత్యేకమెన గైడ్‌ జిగ్‌లు ఉపయోగించి వెండింగ్‌ చేయ 
బడి గాని నిర్వహింపబడును. ఏ సద్ధతి బెండింగ్‌ పరీక్షలై ననూ రెండు విధము 
లుగా విభజింపబడినవి.: 

ఆవి (1) ఫేస్‌ బెండ్‌ జెస్ట్‌ (Face Bend Test) (ii) రూట్‌ బెండ్‌ 
సెస్‌ (Root Bend Test) 

(1) ఫేస్‌ బెండ్‌ "బెస్ట్‌ :- వెల్డ్‌ మెంటు యొక్క వెడల్పు సెడులో వెల్త్‌ 
"ఫీస్‌ భాగమును టెన్సన్‌ (Tension) కు గురిచేసి “౮”? ఆకారములో వంచి 
నచో ఫేస్‌ భాగమున ఏ మి.మీ.లకు మించిన పెద్ద పగుళ్ళు ఏర్పడినచో ఆ 
వెల్లు మెంటు పనికిరాదని ఈ పేస్‌ బెండ్‌ పరీక్షద్యారా నిరయింతురు. 






ర్యా Fe Fig.33.06 ఫేస్‌బెండ్‌ పరీక్ష (ఫీ _బెండింగ్‌ ప ద్దత్రి 
ONY F- ఫేస్‌  ₹7- వెల్లు జెస్ట్‌ పీస్‌ 
Pa M- మ్యాంథడల్‌ (Mandrel) 
(| క... మ్మ స్‌ P- (పె స్‌ యొక గ్రా దవడలు 
గ క టో . ఒత్తిడి కలిగిం చు దిశ 


we అఆ మ 


93.06 వ పటములో (ఫీ=బెండింగ్‌ పద్దతి ఒఅనగా వెల్త్‌ "టెస్ట్‌ పీస్‌ ను ఒక 
హైడ్రాలిక్‌ (పెస్‌ లేదా వెస్‌ (౪106) లో బిగించి ఒక గుం|డని మ్యాం (డల్‌ 
సహాయముతో '౮' ఆకారములో నంచునపుడు వెల్లు ఫెస్‌ నంప్పదారుట వివ 
రింసబగిసనది, 





నామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము అ 

99, (7వ పటములో గ డెడ్‌ బెండింగొ 
పద్దతిలో వెల్లు "బెస్ట్‌ జాబ్‌ 'జెండింగ్‌ చెయ 
బడిన విధము చూపబడినది. ఈ పద్దతిలో 
బెస్త కీస్‌ను రోలరుల పై ఆధారము కల్పించి 
పెన UU? ఆకారపు కడ్డీని [దీనిని ఫార్మర్‌ 


వెలరత్‌ 
౮కి 


Fig. 33.07 వెల్త్‌ ఫెస్‌ బెండ్‌ (Former) అనికూడ. పిలుతురు.] పెట్టి 
పరీక్ష గై డెడ్‌ బెండింగ్‌ విధానం (పెస్‌తో బఆము [పయోగించి స్‌ టెన్స 


8 E 


న్‌ తు సరిఆయ్యేలా వంచబడును. ఈ పటములో 1: ఫార్మర్‌ 2. పెస్ట్‌ బన 
8, వెల్లు 4 ఫస్‌ 4. రోలర్లు ర్‌, బెస్ట్‌ పీస్‌ వంచబడినపిదప ఆకారము 6. వంచబడిన 


"జస కస యొక్క వెల్లు స్‌ వివరింపబడినవి. 


Gi రూట్‌ బెండ్‌ చెస్ట్‌ ఏ. ఈ పరీక్ష వలన 
వెల్లు మెటల్‌ రూట్‌వద్ద ఎంత్‌ మేర పెని పేషన్‌ పొంది 
నడీ తెలుసుకొనవచును. ఈ పరీక్ష కొరకు సిద్ధము 
చేయబడిన “బెస్‌ స్‌ పీస్‌ యొక్క రూట్‌ను వంపు పెభాగ 
మున, ఫేస్‌ను వంపు లోపలికి వచ్చే విధముగా “0౮” 
ఆకారముగా అమర్సి (పెస్‌ సహాయముతో వంచ 
బడును. ఆవిధముగా వంపుదెల్చినపుడు రూట్‌ వద్ద 
పగులు రానిచో వెల్లు మెంటు క్వాలిటీ బాగాయున్నట్లు 
నిరయింతురు. 99.068 వ పటములో (ఫీ 
బెండింగ్‌ విధానములో వంచబడినపుడు రూట్‌ 
ఆకారం చూపబడినది. R-రూట్‌, షక్‌ మేం 
(డిల్‌ వెస్‌ పీస్‌, P-|పెస్‌ (Press) 
యొక్క “జా” లు (Jaws) ఈ అమరికలో 
వివరింపబడినవి, 

83.09 వ పటములో గె డెడ్‌ బెండింగ్‌ 
నం Bending) విధానములో "టెస్ట్‌ 

స్‌ వంచబడుట వివరింపబడినది. 1. «U* 
ఆకారపు క్త (ఫార్మర్‌ -Former) 2. వెలు 
యొక్క. రూట్‌ ౨. బెస్ట్‌ పీస్‌కు ఆధారము 






గ A | 
(il క PD 
Fig. 33 08 
(ఫీ =బెండింగ్‌ పద్దతిలో 
రూట్‌ బెండ్‌ టెస్టింగ్‌ 





కలిగించు రోలరులు, (- పెస్ట్‌ పీస్‌ ఈ పట Fjig.33.09 గె డెడ్‌ బెండింగ్‌ 
ములో వివరింపబడినవి. ఈగ డెడ్‌ బెండింగ్‌ పద్దతిని రూట్‌ బెండ్‌ పెస్ట్‌ 


బెస్ట్‌ కొరకు తగిన (పత్యేకమైన జిగ్‌లు 
కూడా తయారుచేయబడి వాడుదురు. 


"చేయు విధము 


వెల్డ్‌ల తనిఫీ మరియు పరీక్షించు పద్ధతులు గ్ర 
38.15 ఇంపాక్ట్‌ టెస్ట్‌ (Impact Test) 
ఇ౦ప్య్యార్త్‌ అంటే రా వెన ధెబ్బ అని అర్హము. కొబటి 
'వెల్లుజాయింట్లు ఈ ఫలితమును ఎదుర్కొ_నగలిగేదీ లేనిది శః పరీక్షద్వారా నిర్ష 
యింతురు. ఈపరీక్షను [పయోగళాలలో (పత్తేకముగా నిర్మించబడిన “ఐజాడ్‌ 
(1206) ఇ౦ప్య్యాక్ట్‌ మెషిన్‌” యందు "టెస్ట్‌ పీస్‌ ను బిగించి మెషిన్‌ పై గల 
'పెండు్యులమ్‌ (Pendulam) చివర వెయిట్‌ (weight) సహాయముతో బరు 
వైన దెబ్బలకు గురిచెయుదురు. ఆచర్యను మెషిన్‌ పెగల స్కేలుమీదగల సూచిక 
చూపిన విలువకు ఆ "బెస్టుపీసు యొక్క ఇంప్యాక్టు బలమును తెలియజేయును, 
39.16 నిక్‌ (బెక్‌ "టెస్టు (Nick-break Test) 

ఈ పరీక్షయందు వెల్లు జాయింటు 
యొక ,_ చెస్గుపీసును కట్‌ చెసి దానిని 
రెండు రోలరుల పె అడ్డముగా అమరి 
గ సెసుపీసు పైన ఒక, ఫార్మర్‌ కడ్తతి 
పెట్టి బలముతో “టెను పీనువెల్తు మధ్యగా 





| 
చీ 
| 
ల 
: { 


కక విరగగొట్ర బడును. "కచ్చితముగా వెళ్లు 

Fig. 33.10 నిక్‌ (బెక్‌ టెస్లు జాయింటు మధ్యగా విరుగుటకు ముం 
అమరిక్ర దుగా రెండు రంపపు కట్‌లు కూడ 

1. “౮? ఆకారము కొరకు కోయబడును. $88.10 వ పటములో ఈ 
ఖార్మర్‌ (Former) పరీక్ష అమరిక వివరింపబడినది ఈ 
వ. రంపపు కట్‌లు పరీక్ష ద్వారా విరిగిన ముక్కల ఉపరి 

సీ, జెన్లుపీసు తలముపె 1గ్య్యాన్‌ పో కెట్లు లేక బ్రో 

4. ఆధారము కొరకు హోల్చు 2౨. పొరోసిటీ మరియు 3. 
వారన రోలర్లు స్తాగ్‌ కలయికలు వంటి లోపములు 


యున్నచో తనిఖీ చేయబడును. పె లోపములు 1.5 మి.మి.ల సైజును మించినచో 
ఆ వెల్లు మెంటు పనికిరాదని నిర్రయించి వరుచేయబడును. 


39. 17 సెమీ డిస్టిక్తి వ్‌ పరీక్షలు (Semi destructive Tests) 


పెద్ద సైజూ వెల్లు మెంటులు తయార న పిదప వాటిని డిస్తక్తి వ పరీక్ష చేసి 
నచో వాటిని పనికిరాకుండా విధ్వంసము చేయవలెను. అట్ల వెల్లుజాయిం ట్‌ 
నుండి కొంత పీసును మాతమే కట్‌ జేసి దానిపై వివిధ రకముల పరీక్షలు 
నిర్వహించబడును. పిమ్మట వెలు మెంటు నుండి కట్‌ చేయబడిన భాగము 
వెలి ంగుచెయబడి మరమ్మత్తు చేయబడి తిరిగి ఉపయోగించుటకు వీలుకలుగును. 
ఈవిధముగా ఎదై నా వెల్లు మెంటు నుండి కొంతమేర కట్‌చేసి సరీక్షించుటను 
సెమీ డిస ప్ర 9కి వ్‌ పరీక్ష "విధానము అందురు. పన 





34. పోతలనుము వెల్డింగ్‌ చేయం పద్దతులు 
(METHODS OF WELDING CAST-IRON ) 


ee సా 

WEEK NO. 32: Bronze welding of Cast-Iron - 168 110 = 
tations, Fusion welding of Cast-Iron (By-gas) 

WEEK NO. 33: Cast-Iron - Determination of Weldabi-~ 
lity - Preheating methods - choice of methods of 
welding - methods of welding by Arc. 

WEEK NO: 34: (Practical) — Bronze welding of Cast 
Iron. | 


34.01 పరిచయము (Introduction) 


_ వర్క్‌షాపు మెషినరీ ఎక్కువగా పోతఇనుముతో తయారగును. పోతఇనుము 
అందలి రకములు వాటి ధర్మములు, ఉపయోగములనుగూర్చి 17వ అధ్యాయ 
ములో 17,05 న పేరాలో వివరించబడినవి. ఈ ఆధ్యాయములో పోతఇను 
మును వివిధ రకముల వెల్లింగ్‌ పదతులలో ఏవిధముగా వెల్లింగ్‌ చేయవలెనో 
చర్చింవబడినది, క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ రకములలో (గే -క్యాస్టై ఐరన్‌ రకము ఎక్కు 
వగా మెషినరీ నిర్మాణములలో ఉపయోగింపబడుచున్నది, 

84.02 పోతఇనుమును వెల్లింగ్‌ చేయు పద్దతులు 


( Methods employed in Cast - Iron Welding ) 

క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ను ఈ దిగువ పేర్కొన్న పద్దతులలో వెల్లింగ్‌ చేయబడును, 
l. ఆర్‌ గావెల్లింగ్‌ విధానము. 2. గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతి "మరియు 5, (బేజ్‌ 
వెల్లింగ్‌ (91226 Welding) లెదా (బ్రాంజ్‌ వెల్దింగ్‌ (Bronze welding) 
పద్దతి, 1, 2, విధానములను ఫ్యూజన్‌ వెల్లింగ్‌ పద్ధతులు అనికూడ అందురు, 
34,03 ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ వద్ధతిలో క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ ను వెల్లింగ్‌ చేయుట 


( Welding of Cast-Iron by the process of Arc-welding ) 

మామూలు మైల్స్‌ సిల్‌కం కే కాసి ఐరన్‌ మీద వెల్లింగ్‌ చేయుట కి షముగా 
యుండును, ఈ వెలింగ్‌ చేయునపుడి ఈ దిగువ సూచనలు మరియు ' పద్దతులు 
పాటించవలయును, 

(1) అంచుల తయారీ (Edge preparation) :- వెల్లింగ్‌ చేయబడు 
"పెటు మం౦దమునుబట్లి ఆయా రకముల జాయింట్లకు 25 న అధ్యాయములో 
సూచించిన కొలతలు పాటించవచ్చును. 

3 మిమీల దళసరి వరకు గల పెట్ల బట్‌జాయింట్లకు అంచుల తయారీ అవ 
సరము లేదు. 1 లేక 1.5 మి, మీ, కున గ్యాప్‌ పెట్టి వెల్లింగ్‌ చేయవచ్చును. 
2 మి.మీ,లు దాటి 19 మి,మీ.ల దళసరి గల పేటకు సింగిల్‌ “Vి |గూవ్‌ను 
60°-90° ల నుధ్యగల కోణముతో తయారుచేయాలి. “గ యొక్క రూట్‌ 





హోత్రఇనుమును వెల్లింగ్‌ చేయు పద్దతులు 985 


గ్యాప్‌ 1.5 మి.మీ,.లు యుండాలి, 12 మి,మే.లు దాటిన మందముగల క్యాస్ట్‌ 
ఇరన్‌ ప్రేట్లకు డబుల్‌ “7” (గూవు ఎడ్జ్‌ లను తయారు చేసుకోవలెను. 


(11) ఎలక్ట్రాడుల ఎంపిక (Selection of Electrodes) : - క్యాస్ట్‌ఐరన్‌ 
వెర్లింగ్‌కొరకు 1 వాడే ఎలక్ట్మిడులు క్యాస్ట ఐరన్‌, ములు సీలు, ఫోస్సార్‌ (బ్రాంజ్‌, 
మోనల్‌ మెటల్‌ మరియు నికెల్‌ మిశ9మము చేయబడిన ఉక్కు లోహములతో 
తయారైన వాటినుండి ఎంపిక చేయబడును, 

కొన్ని కంపెనీలచేత తయారుకాబడి, మార్కెట్‌లో లభించుచున్న కాస్ట్‌ 
ఐరన్‌ ఎలక్ట్‌ డులు ఈ దిగువ పర్కొాన్న పేర్లతో అమ్మబడుచున్న వి. 


ఇ) ఇండియన్‌ ఆక్సిజన్‌ కంపెని (106) వారివి ఫెరోలోయిడ్‌ 
(Ferr0loid) అనుపెర క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ ఎలక్టైడులు అమ్మబడుచున్నవి, ఇవ 
70% నికెలు, 30% రాగి లోహముల మి శమముతో, 'మోనెల్‌కోర్‌ (Monel 
Cored) త్రో తయారగును, వెల్లింగ్‌ చేసిన పిదప మెషిన్‌ పై సులభముగా మెషి 
నింగ్‌గూడ చేయబడును. ఇవి 105176౮ (3.15 మి,మీ.లు) మరియు 
851౮ (4 మి. మ్‌ .9) నెజులలో లభించును, ఒకొక Gehl 
3.15 మి,మీ.ల _పైజువి 110 రాడ్డు; 4 మి.మ్మీలు సెజువి 80 పీస్‌లు యుం 
డును, ఇవి సుమారు 15 అం॥లు స్య 380 మి.మీ.లు ౨ పొడవుగా యుండును, 

(సే) ఆద్వాని కంపెనీ (AdYani Oerliton) వారు తయారు చే సెడి 
ఎలక్ట్రూడులు _ 1) సూపర్‌ నికాన్‌ (SUper Nicron), 2. సెటో క్యాస్ట్‌ 
(Cito-Cast), 3) సూపరమోనల్‌ (Super Monel) మొదలగు పేర్ల తో 
అమ్మబడుచున్న వి. 

(0) మోడీ కంపెనీవారు తయారుచేయు ఎలక్టోడులు, Ty క్యాస్ట్రన్‌ కార్ట్‌ 
(Castronkalt) 2. కా క్రస్తన్‌ మోనల్‌ (Castron Monel) మొదలగు 
పేర్లతో అవ్మబడుచున్న వి. 

‘Gin ఎలక్ట్స్‌డు యాంగిల్‌ (BleCtrode Angle) :- వెల్లింగ్‌ చెయబడు 
లైన్‌ కు ఎలక్టైడును సుమారు 7009ల యాంగిల్‌ లో పెట్ట వెల్లింగ్‌ చేయవలయును. 

(iv) కరెంట్‌ రేంజ్‌ (Current Range) :- ఇది ఎలక్ట్‌డు సైజులు, 
మరియు పటు నెజాలనుబటి మారును, ముఖ్యముగా తక్కువ కంక అనగా 
80-100 "లేక 100-130 పంపియర్ల రేంజ్‌ కరెంటును సెట్‌ చేసుకొనవలెను. 

(౪) పొలారిటీ (POlAarity):- డై రెక్టు కరెంటు వెల్డింగ్‌ మెషిన్‌ పై చేయ 
వలసినపుడు రివెర్స్‌ (Reverse) ప్రొలారిటీని ఎంచుకొని క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ వెల్లింగ్‌ 
చేయవలయును, 

(v1) ఆర్క్‌, పొడవు (AIC length) :- క్యాస్ట్‌ఐరన్‌ ఎలక్టైడుతో వెల్లింగ్‌ 
చేయునపుడు పొట్టిగా యుండు ఆర్క్‌_ను నియమి ౦చుకొనవనలయును, 
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(vil) వెల్తింగ్‌ "ఎక్‌నిక్స్‌ (Welding 6000160665) :- 1) జొయి౦టు 
భాగము వద్ద క పము (గీజు ఇతర మలినములు లేకుండా శుభము చేయవలెను, 
2) ఆర్కొను స్ట్రయిట్‌ చేసి ఫిలర్‌ రాడ్‌ లేక ఎలక్ట్స్‌ద్‌ ను కరిగించి బేస్‌ మెటల్‌తో 
కలిసి (ప్రవహించేది లేనిది తనిఖీ చేసుకోవలెను. 'ఎలక్టోడును ండి కరిగిన మెటల్‌ 
బెస్‌ మెటల్‌తో కలియక విడిపోవుచున్నట్లు గమనించినచో ఆ కాస్టింగ్‌ పై 
వెల్లింగ్‌ చేయుట సాధ్యపడదు (గహించవలెను. 3) వెల్లింగ్‌ జాబ్‌ మిక్కిలి 
పెదరైనచో బేస్‌ మెటల్‌ను ముందుగా (పీహీటింగ్‌ చేయవలెను. సాధారణముగా 
అక్సీ-ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ బ్లో. వెపు ఫేమ్‌తో 6009-700°6 వరకు ఈ (ప్రీహీటింగ్‌ 
చేయుట జరుగును, దీనివలన ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు క్యాష్టఐరన్‌ లో పగుళ్లు 
(072015) రాకుండా యుండును, మరియు త్వరగా వెలింగ్‌ పని జరుగును, 
4) వెలింగ్‌ వలన మెటల్‌ హార్డ్‌ కరన ఇనా చర్య "తీసుకోవలెను. అందులకు 
వెల్లింగ్‌ అయిన పిదప మరల కగు మా మా(తముగా వేడిచేసి ఏస్‌ బెస్టా నాని కొగితములు 
కప్పిగాని లేదా ఇసుక వగ రాతో మూసిగాని జాబ్‌ను నెమ్మదిగా చల్లార్భవలను, 
ఎప్పుడూ నీటిలో ముంచి చ చల్లార్చరాదు, 5) క్యాన్లి ఐరన్‌ ను వెల్తింగ్‌ చేయు 
నపుడుకూడ మైల్డ్‌ సీలు వెల్లింగ్‌ చేయు విధానములో వలెనే ఎలక్టోడును పట్టుకొని 
కొద్దిగా ఏీవింగ్‌ చేయుచూ సుమారు 37,5 మి.మీ.ల నుండి 50 మి.మీ.ల 
పొడవుగల కురుచగా యుండు బీడ్‌లను రన్‌ చేయుచూ పెల్లింగ్‌ చేయవలెను, 
మిక్కిలి పొడవైన బీడ్‌లు రన్‌ చేసిన యెడల కాక్స్‌ వచ్చే అవకాశము గలదు, 

6) మిక్కిలి పొడవైన బీడ్‌లు రన్‌ చేయవలసినపుడు స్కిప్‌ వెల్లింగ్‌ పద్దతిలో 
వెర్దింగ్‌చేయటవలన జాబ్‌యొక్క డిస్టారన్‌ తగ్గిపోవును, Ty సీలురాడ్స్‌తో 
పలుచని కాసి ఐరన్‌ పెట్టు వెల్డింగ్‌ చేయునపుడు, వెలింగ్‌ పూరి ఆయిన పిదప 
చల్తార్చినచో సన్న నిపగుళ్లు వె వెల్త్‌ “మధ్యలో రావచ్చును, “వెల్లింగ్‌ అయి్యినవెంటనే 
ఈ బిడ్‌ లను బాల్‌ పీల్‌ “హిమర్‌తో పీనింగ్‌ చేసినచో ఆపగుళ్లు మూసికొనిపోవును. 
ఇంకనూ (కాక్స్‌ (0౮2౦15) యున్నచో మరల ఒక సన్నని బీడ్‌ను రన్‌ చేసి 
ఎడ్డల వద్ద సిలింగ్‌ను చేయవలెను, 8) క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ ను వెల్లింగ్‌లో ముందు 
బేస్‌ మెటల్‌ ఎంత చల్లగాయుం పే అంత తక్కువ పగుళ్లు వెలువడును. కాబట్ట ఒక 
నీడ్‌ను రన్‌ చేసిన పిదప ఆ బీడ్‌ పూ ర్రిగా చల్లార్చిన 'పిదప సాగ్‌ను తి కొలగించీ 
రెండవ బిడ్‌ను రన్‌ చేయవలెను. 9) ఎక్కువ లోతుగల yy’ (గూవు జొయిలి 
టులో వెల్తింగ్‌ చయునపుడు ముందుగా [గూవుకు (పక్క భాగముగా బీడ్‌లను 
రన్‌ చేయవలెను, పిమ్మట మధ్యలో మెటల్‌ డిపోజిట్లు చేయవలెను. ఈపని 
వలన (కాక్స్‌ అరుదుగా. ఏర్పడును, 10) క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ను 'పీహీటింగ్‌ చేసి 
వెళ్లీంగ్‌ చేయు "జక్‌నిక్‌ను “హాట్‌ వెల్డింగ్‌” (Hot Welding) అనియూ, 
(ఫీ హీటింగ్‌ చేయకుండా వెల్డింగ్‌ చేయు “జకొనికొను “కోల్డ్‌ వెల్డింగ్‌ *” (cold= 
welding) అనియు పిలున బడును. 
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(Welding Cast-Iron bythe process of gas welding) 

క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ ను గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ చయునపుడు ఈ (క్రింద పరొన్కు సూక్ష్మ 
ములు పాటించి వెల్లింగ్‌ చేయవలెను. 

(1) వెల్త్‌ అంచుల తయారీ సూత్ష్మములు (Weld edges preparation 
techniques) :-2) 3 మి.మీ.లు మందముగల పేట్లకు "స్క్వీర్‌ బట్‌ జాయింట్‌ 
అంచులు ఏర్పరచి గ్యాప్‌ 1 నుండి 1.5 మి,మీ,లు పెట్టవలెను. b) 8 మి,మీ,లు 
నుండి 12 మి.మి.ల దళ్లోసరిగల పేటిక 0౧౦ ల కోణములో సింగిల్‌ ‘VV’ 
(గూవు అంచులను తయారు చేయవలెను, (6) 25 మి.మీ.లు దాటిన దళసరిగల 
పేట్లకు డబుల్‌ “7” (గూవ్‌ను తయారు చేయవలెను. (4) (గూవ్‌ ప్లేట్ల దిగు 
వుకు వ్యాపించినపుడు అడుగున (గాఫైటు వంటి బ్యాకింగ్‌ ప్లేటు అమర్శవలెను. 
(6) పెద్ద క్యాస్టింగ్‌ పై పగిలిన భాగములు వెల్డ్‌ చేయునపుడు ఆ పగుళ్లు చివరలో 
ఇరువైపుల ముందుగా (డ్రిల్‌హోల్స్‌ చేసి వెల్లింగ్‌ చేసినచో ఆ పగులు పొడవు 
ముందుకు వ్యాపించదు. 

(11) (పీ హీటింగ్‌ సూక్ష్మములు (Pre-heating Techniques) :- 
సాధారణముగా అన్ని కాస్‌ ఐరన్‌ జాబ్‌లకు (పీ-హీటింగ్‌ (పయోగించబడును. 
గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌లో 450° నుండి 60006 వరకు (పీ-హెటింగ్‌ చేయవలెను, 
ఈ చర్య 2 రకములుగా నిర్వహించబడును. 

a) వెల్లింగ్‌ టార్‌ సహాయముతో (పీ-హీటింగ్‌ చేయుట 1- తెలి-కెన చిన్న 
జాబ్‌లను బ్రొ-పైపు పైమ్‌తో రెడిహీట్‌ అయ్యేవరకు 'వేడిచేయబడిన పిమ్మట 
వాటిని ఇసుక లేక బూడిదలోకప్పి నెమ్మదిగా చల్లార్చిన పిదవ వెల్డింగ్‌ చేయబడును, 

(ప) ఫర్నేస్‌లో వేడిచేయుట ;- బాగుగ పెద్దసైజు జాబులను ఆయిల్‌తో 
మండే ఫర్నసు (కొలిమి) లో యుంచి వేడిచియుట పొదుపెన చర్య. 

(ili) ఫిల్లర్‌రాడ్‌ల సెలక్షన్‌ (Selecting the fillar rods) :- క్యాస్తి 
ఐరన్‌ జాబ్‌ ఏ రకమైన మి[శమములుగల లోహముతో చేయబడినదో అదే తర 
గతి లోహపు ఫిల్లిర్‌ రాడ్‌లు వాడవలెను, ముఖ్యముగా 5 నుండి 4 శాతము సిలి 
కాన్‌ (5li0॥) గల రాడ్‌లు బాగుగ యుండును, ఇవి ఇండియన్‌ ఆక్సిజన్‌ 
కంపెనీవారు 15 1278 రకము 5.1 కోడ్‌గల సూపర్‌ సిలికాన్‌ క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ 
రాడ్‌లు (స్క్వేర్‌ సెక్షన్‌) మారెట్టులో వివిధ సెజుఅలో లభించుచున్నవి. 

(17) ఫక్‌ సెలక్షన్‌ (Selection of Flux) :- క్యాస్ట్‌ ఐరన వెల్లిం 
గులో వాడెడి ఫ్లక్స్‌లు (పతే్యకముగా తయారుచెయబడి “క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ ఫ్లక్స్‌” 
పేరున మార్కెటులో లభించును. 1) కేవలము బోరాక్స్‌ (వెలిగారమును) కూడ 
ఫ్లక్స్‌గా వాడెదరు. 2) 50% సోడియం నై (కేటు 27% సోడియం కార్నొనేటు 
మరియు 23% బొరాక్స్‌ల మిశ్రమము కూడ ప్టక్స్‌గా వాడబడును, 
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(౪) వెల్లింగ్‌ ఇెక్‌నిక్‌ (Welding Technique) :- క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ ను 
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(కంది సూచనలు పాటించాలి. 


(a) బ్లో- పైపు టిప్‌ సైజు పెద్దదిగా 
యుండి కొంచము అదిక మొత్తంతో 
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ఫేల్లర్‌ రాడ్‌ లు 70*ల కోణము దాటి 


యుండేలా పట్టుకోవలెను. (Fi. Fig. 34.01 
34.01) (౧) (ప్రారంభములో బేస్‌ టార్చ్‌ మరియు బ్లో- పైపుల 
మెటల్‌ను రాడ్‌ టిప్‌ను డల్‌ రెడ్‌ కలర్‌ పొజిషన్‌ 


(dull red colour) వచ్చేవరకు 'వేడిచేసి ఫిల్లర్‌రాడ్‌ టిప్‌ను ఫ్లక్స్‌లో డిప్‌ 
(Dip) చెసిన పిదప కరిగిన బేస్‌మెటల్‌ పూల్‌ (001) యందుంచి స్టాబ్‌ 
(5t2b-పొడుచుట) చేయుచూ పడ్రిల్‌ (p॥dd]e౭-పల్లపు (ప్రదేశము లేక గుంట)ను 
తయారుచెయవలెను. పిమ్మట ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ను వెలుపలికి తీసి ఫ్లక్స్‌లో ముంచి బేస్‌ 
మెటల్‌ పూల్‌ను స్టాబ్‌ చేయుచూ మెటల్‌ డిపోజిటు చేయవలెను. (64) సాధ్యమై 
నంత ఎక్కువ వేగముగా వెల్లింగు ఆపరేషన్‌ నిర్వహించవలెను. (6) క్యాస్ట్‌ 
ఐరన్‌ మెల్టింగ్‌ పాయింట్‌ కు (1200°—1250°) హీట్‌ ఆవ్వగానే మిక్కిలి 


Fig. 34.02 వెళ్డ్‌ పూల్‌ 
ఆకారము పై ఉష్లో (గత 
(సభావము 
(2) స్వల్ప ఉష్లో గతవద్ద 
ఏర్పడిన పూల్‌ (0) అధిక 
ఉష్లో(గతవద్ద ఏర్పడిన పూల్‌ 
(6) నార్మల్‌ ఉమ్లో(గత వద్ద 
ఏర్పడిన పూల్‌. 





తొందరగా కరిగి (పవహించును, అందు 
చేత ఎక్కువగా హారిజాంటల్‌ పొజిషన్‌ 
లోనే జాబ్‌లను వెలింగ్‌ చేయవలెను, 
(£) పిల్లర్‌ రాడ్‌ను వెల్డ్‌పూల్‌ నుండి 
ఎక్కువసార్లు బయటికి తీయరాదు, బేస్‌ 
మెటల్‌ మరియు ఫిల్తర్‌ రాడ్‌ లు చుట్టూ ఫక్‌ న 
బాగుగ కవర్‌ చేయబడి యుండాలి, (క) 
అందించే ఉష్ణో (గతనుబట్ట్లి వెర్ష్‌ పూల్‌ ఆకా 
రమును బట్లి వెళ్ట్‌ యొక్క అకతణము 
(గహించవచ్చును. కుంభాకారములో గల 
34.02 వ పటములో (2) వద్ద చూపిన 
వెళ్ట్‌ పూల్‌ వలన వెల్ట్‌ జాయింటు 
లక్షణములు బాగుండవు. అండర్‌ కట్‌లు 
లేకుండా 34,02 న సటములో (0) వద్ద 
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చూపిన పుటాకారముగా గల వెల్‌ పూల్‌తో మెటల్‌ డిపోజిట్లు చేయబడిన వెల్త్‌ 
జాయింటు మంచి లక్షణములు కల్లియుండును. 
34.05 (బ్రాంజ్‌ వెల్లింగ్‌ విధానము (Bronze welding of Cast-Iron) 


(2) నిర్వచనము (Definition) :- సుమారు . 472° ఎ మెల్లింగ్‌ 
పాయింట్‌ గల నాన్‌ _ఫె(రస్‌ ఫిల్లర్‌ లోహములను కరిగించి [గూవ్‌, ఫిల్లెట్‌, 
పగ్‌ లెక స్తాట్‌ వెల్త్‌లను తయారుచేయుటను (బాంజ్‌ వెల్లింగ్‌ అంటారు, ఈ 
విధానములో కరిగిన ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ డిపోజిట్టు చేయబడును, బేస్‌ మెటల్‌ యందు 
పరిమితముగా ప్యూజన్‌ పొందబడును. దీనికి కారణము ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ మెల్టింగ్‌ 
పాయింట్‌ వరకే బేస్‌ మెటల్‌ హీట్‌ చేయబడును. (బాంజ్‌ వెల్లింగ్‌ అనేది 
వెల్లింగ్‌ మరియ (బెజింగ్‌ల మధ్యస్థమైన విధానము, (బేజింగ్‌ జాయింట్‌ 
నునుపదనముగా యుండును. (బాంజ్‌ 'వెల్లింగ్‌ జాయింట్‌ రిపిల్స్‌ (Ripples- 
చిన్న అలలు వంటివి) కలియుండును. (బ్రాంజ్‌ వెల్డింగ్‌ అనగా (బాంజ్‌ మెట 
ల్‌ను వెల్లింగ్‌ చేయుట అని గహించరాదు. (బ్రాంజ్‌ ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ ఉపయోగించి 
వెల్లింగ్‌ చేయుట అని భావము, దీనిని (బెజ్‌ వెల్లింగ్‌ ‘{Braze welding) 
అనికూడ అందురు, 


(b) క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ ను (బజ్‌ వెల్లింగ్‌ చేయు పని సూక్ష్మములు ;- 

(1) జాయింట్‌ ఎడ్జ్‌ ల తయారీ ;. 90°ల కోణముగ గో (గూవను ఏర్ప 
రచి, రూట్‌వద్ద గ్యాప్‌ను 2 మి,మీ,.లు యుంచవలెను. 

(11) పీహీటింగ్‌ (pre-heating) : అ (బాంజ్‌ వెల్డింగ్‌ చేయబడే 
క్యాస్టింగ్‌ భాగమును సుమారు 425 నుండి 4806 వరకు (పీ-హీటింగ్‌ 
చేయవలెను. 

(111) సేమ్‌ ఎడెస్తు మెంటు (flame adjustment) :- స్వల్పమైన 
ఆక్సిడైజింగ్‌ సే మ్‌ను "నెట్‌ చేసుకొని కాస్ట్‌ఐరన్‌ (బేజింగ్‌ చేయవలెను, "దేని 
వలన ఫిల్లర్‌ మెటల్‌లో గల జింక్‌ లోహము ఆక్చెడ్‌గా మారి పూర్తిగా ఇగిరి 
ఆవిరిగా పోకుండా మోల్లెన్‌ (బాస్‌ మెటల్‌ ను చుట్టి పొరవలె ఏర్పడును, 

(17) ఫిల్లిర్‌ Pe సెలక్షన్‌ := మాంగనీస్‌ ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ అను ఉపయోగించి 
క్యాస్ట్‌ఐరన్‌ "బేజింగ్‌ చేయవేలెను. దీనిలో రాగి, జింక్‌, కొద్దిపాటి సిలికాన్‌, 
మరియు 1% మాంగనీసు. మి(శమమై యుండును, ఇవిగాక నికెల్‌ (బాంజ్‌ 
ఫిల్లర్‌ రాడ్‌లు ఇంకా బాగుగ పనికివచ్చును, కానీ ఇవి ఎక్కువ ఖరీదైనవి. ఈ 
రోడ్‌ల లోహాములో రాగి, జింకు, సిలికాన్‌ లతోపాటు శ్ర. 11% నికెలు లోహము 
కరిసయుండును. 

(౪) ఫక్‌ ఎంపిక ;-= (వత్యేకముగా తయారుచేయబడి లభించు క్యాస్టిఐరన్‌ 
ప్లక్స్‌ను వాడాలి. వెలింగ్‌ చేయబడు Aas జాయింటు ప్ర ముందుగా టిన్‌ 
కోటింగ్‌ పూ యవలెను, ఇవి (బ్రాంజ్‌ ఫ్లక్స్‌ అను సర కూడ అమ్మబడుచు డును + 
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(ఇస) నర్క్‌ ఉక్‌ నిక్స్‌ 
(పనిలో సూక్ష్మ్మములు) ;-- 
34.03 వ, పటములో చూపి 
నటు ఒక కొయ్యదిమ్మపె 
సుమారు భూమికి 3౮౪౦ల కోణ ' 
ములో వాలుగా జాబ్‌ను అమర్చ బ్ర 
వలెను, బ్లొ- వెపు టిప్‌వద్ద స్వల్ప 
ముగా ఆక్సి డైజింగ్‌ లక్షణములు 
గల స్లేమ్‌ను సెట్‌ జేసి బేస్‌ 
మెటల్‌ జాయింటును (పీ-హీట్‌ 
చేయవలెను. ఫీల్లర్‌ రాడ్‌ను వేడి 
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Fig. 34.03 క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ ను 
బ్రాంజ్‌ వెల్లింగ్‌ 'చేయుట 


జేసి వక్‌) లో సత బేస్‌ F-ఫిల్లర్‌ రాత్‌ bీ-బ్గి- వపు 
మెటల్‌  సర్ఫేసుపె వాక్స్‌ ను పెట్ల W వర్‌, 
వలెను. ఫిలర్‌ రాడ్‌ను వేడ్రిచేయు ప్ర-సపోర్స్‌గా కొయ్యదిమ్మ 


నపుడు ప్రేమ్‌ యొక్క ఇన్నర్‌ కోన్‌ ను ఫిల్లర్‌ గాడ్‌ ఎదురుగా (పయోగించరాదు, 
కొంచెముమేర ఫిల్లర్‌రాడ్‌ ను కరిగించి జాయింటు యొక్క ఉపరిభాగముల పై 
పూర్తిగా వ్యాపించునట్లు చూడవలెను, ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ సన్నని పొరగా ఎర్పడునట్లు 
చేయవలెను. దీనినీ టిన్నింగ్‌ (Tinning) అందురు, (బోంజ్‌ వెల్లింగ్‌ చేయు 
టకు ముందు ఈ ఆపరేషన్‌ ముఖ్యమైనది, పీమ్మట లెఫ్ట్‌ వార్డ్‌ "జకొనిక్‌తో బ్‌ 
వుపును అర్హచం (దాకారపు కదిలికలతో 60°-70°ల కోణములో వాల్సి హేండిల్‌ 
చేయవలెను. ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ను సుమారు 4590ల కోణములో వాల్చిపట్టుకొని బీడ్‌ను 
రన్‌ చేయవలెను. జాయింట్‌ యొక్క (గూవ్‌ పెద్ద సెజులో యున్నచో ఎక్కువ 
సంఖ్యలో బీడ్‌ లను రన్‌ చేయవలెను. 

(6) లాభములు . నషములు :_ 

ర 

(1) (బేజ్‌ వెల్లింగ్‌ లాభములు ;- 1) క్యోస్టైఐరన్‌ కాంపోనెంట్రు (com- 
ponents) ఎక్కువ డీస్టారన్‌ క గురికౌకుండా సురక్షితముగా గటిగా అతక 
వచ్చును. 2) కెండు వేరువేరు లోహములను వెల్తింగ్‌ చేయవచ్చును, 3) వెల్తింగ్‌' 
బీడ్‌లు, మెతని లక్షణముతో యుండుటవలన మెషినింగ్‌ చేయబడును. 4) a. 
పెళుసుగా యుండు లోహములనైననూ పీ-హీటింగ్‌ చేయబడి వెల్త్‌ చేయుటకు 
వీలగును. 

(11) (బోంజ్‌ వెల్లింగ్‌ వలన నషములు వం 1) ఇది 260° పెదిడ్రిన ఉమ్షో 
(గత వద్ద వాడే శాబ్‌లకు వినియోగపడదు. ఆ ఉష్ణో(గత వద్ద వెల్త్‌ మెంట్‌ బల 
 హినపడును, 2) వెళ్డ్‌ మెటల్‌ మరియు బేస్‌ మెటల్‌ యొక్క రంగులు కలియవు, 
3) వార పదార్ధములు “తాకీ నపుడు జోయింట్‌ మెటల్‌ (తుస్పనకు గురిఅగును, 


35. ఉక్భు. లోహముల వెలింగ్‌ సాక శ్రివుంలం 
G8 టీ 
( TECHNIQUES OF WELDING STEEL METALS ) 


WEEK NO. 47:- Welding of steel high, medium and low 
carbon methods and limitations. 











35.01 పరిచయము (Introduction) 


క్యాస్టిఐరన్‌ లో కంపే ఉక్కులో హములో కర్చనశాతము తగ్గియుండును. ఈ 
కర్బన శాతమునే గణించి ఇవి 1) 0.05 నుండి 0.3 శాతముగలవాటిని “లో= 
కార్బన్‌ స్రీలు” (10ఇ-027002 steel), 2) 0.3 నుండి 0.5 శాతము కర్చ 
నం గలవాటిని “మీడియం కార్బన్‌ సీలు” ( Medium carbon steel ) 
చురియు 3) 0.5 నుండి 1.5 శాతము కర్చనంగల ఉకుూను హైకార్చన్‌ సీలు 
అని మూడు తరగతులుగా పిలువబడుచున్నవి, 

ఇవి వరీ్కీషాపులలో ఎక్కువ సామాన్యముగా వెల్లింగ్‌ చేయబడు బేస్‌ 
మెటల్స్‌ కాబట్టి వీటి వెల్లింగ్‌ లో అనుసరించతగు కొన్ని జెక్‌ నిక్స్‌ గూర్చి ఈ 
ఆధా్య|్యయముతో చర్చింపదిడినది. 

8385.02 లో-కార్సన్‌ సీలు వెల్లింగ్‌ చేయుట 
( Welding of Low Carbon Steel ) 

సాధారణముగా నిర్వహింపదిడు ఏ వెల్లింగ్‌ పద్దతి ననుసరించియెననూ “లో. 
కార్బన్‌ *” ఉక్కును వెల్లింగ్‌ చేయవచ్చును. మెటీరియల్‌ మందము మరియు 
నిజులనుబట్లి, వెల్డ్‌ మెంట్‌కు కావలసిన గుణగణములనుబిట్లీ ఆయా పద్ధతులు 
ఎంపికచేయవలయును, | 

25 మి,మీ,లు మరియు అంతకు మించిన దళసరిగల '*“లో-కార్పన్‌ ఉక్కు.” 
'పేట్లను వెల్లింగ్‌ చేయుటకు పూర్వము (ప్రీహీటింగ్‌ చేయవలెను, వెల్లింగ్‌ సమయ 
ములో అవసరమైన బెంపరేచర్‌ ను తగిపోకుండా అదుపుజేయవలెను. వెలింగ్‌ 
ఆయి రనపిదప “స్టెప్‌ రిలీవింగ్‌ *” ఆపరేషన్‌ ను నిర్వహించి బేస్‌ మెటల్‌ యొక్క 
టఫ్‌ నెస్‌, డర్‌ లిటీ మరియు ఇతర యాం(తిక లక్షణములు పునరుద్ధరింపబ డేటట్లు 
చేయవలెను." 

సాధారణముగా లో-కార్చన్‌ స్టీలును వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు అనుసరించి వెల్తింగ్‌ 
విధానములు ఈ దిగువ పేర్కొనబడినవి, 

1) ఆక్సీ-ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ 2) మెటల్‌ ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ మరియు 
3) ఆన్నిరకొల ఆధునిక వెల్లింగు విధానములు. 

ఆక్సీ_ఎసిటిలీన్‌ గా్యస్‌వెల్లింగులో ఫక్‌ లేకుండానే లో-కౌర్చన్‌ సలును 

వెల్డింగు చేయవచ్చును, బ్యాక్‌ వార్డ్‌ "పెక్‌నిక్‌ వినియోగించబసును. న్యూట్రల్‌ 
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పమ్‌తో హీటింగ్‌ చేయబడును. ఫిల్లిర్‌ రాడ్‌ ను మెటల్‌ _పెజు మరియు కొంహో 
జిషన్‌ నుబట్టి ఎంచుకో బడును. (పీ-హీటింగు మరియు పోస్ట్‌-హీటింగు [p08t- 
heating-వెలింగు అయినతర్వాత 'వేడిచేయుట | అవసరములేదు, 


మెటల్‌ ఆర్‌ ఇ_వెల్లింగు విధానములో వివరింపబడిన పర్క్‌_ "సెక్‌ నిక్‌] ఆయా 
జాబ్‌ నిర్మాణమునుబట్లి (ప్రయోగించి లో-కార్చన్‌ స్టీలును సులభముగా. వెట్టంగు 
వేయబడును. మెక్లి సిల్‌ ఎలక్ట్రోడ్‌ లు వాడెదరు, 


35.03 మీడియం కార్బన్‌ సిలును వెల్లింగు చేయుటలో వర్‌ సూ క్క్మృములు 


(Work Techniques Empioyed for welding medium carbon- 
5166! ) 

(1) ఆర్క్‌ వెల్దింగ్‌ (AIC Welding) :- 1) లో-హై(డొజన్‌ (Low- 
Hydrogen) ఎలక్ట్రోడులు వాడపలెను. ఇవి * ఫె[రోవెల్స్‌”” ఎలక్ట్‌డులు అనే 
పేరుతో (101 కంపెనీ వారివి) మార్కెట్టులో అమ్మబడును. (11) 15090 
నుండి 260° వరకు బేస్‌ మెటల్‌ను రెండువైపులా వెల్డ్‌ ఏక్సిస్‌నకు 50 నుండి 
70 మి.మీ.ల దూరము వరకు (పీ హీటింగు చేయవలెను, దీనివలన వెల్ట్‌లో 
పగుళ్ల సంభవించవు, వెల్ష్‌ హార్డ్‌ అవ్వదు, స్రీలు దళసరి పెరిగిన కొలదీ ఇంకనూ 
ఎక్కువ "టెంపరేచర్‌ వరకు (పీ హీటింగు చేయవలెను. (111) వెల్లింగు తర్వాత 
ఏస్‌ బెస్టాస్‌ గుడ్డతోగాని ఇసుకతోగాని కప్పి నెమ్మదిగా రూమీ బంపరేచర్‌ నకు 
చల్లార్చవలెను. (17) పిమ్మట (పతి 25 మి,మీ.ల దళసరికి 1 గంట కాలము 
చొప్పున జాబ్‌ను సుమారు 5950 నుండి 675° వరకు పోస్ట్‌ హీటింగు చేసి 
నచో మెటల్‌ యొక్క. స్ట్రక్చర్‌. (structure) మెరుగుపడును, వెల్స్‌ యొక్క. 
ప్రెస్స్‌ లు తక్కు_వగును, 


(11) గ్యాస్‌ వెల్లింగు (Gas welding) ఫా (1) గ్యాస్‌ 'ప్రేమ్‌నకు ఎక్టువ 
ఎసిటిలీన్‌ను అందించవలయును, (11) ఫ్లక్స్‌ ఉపయోగించ నవసరము లేదు, 
(111) ఎల్లోయ్‌ స్టీలు ఎలక్టోడులు ఉపయోగించవలెను. ఇవికూడ ఫె(రో వెర్డ్‌ 
(Ferro-weld) అను పేరుతో (101 కంపెనీ తయారీ) మార్కెటులో 
లభించును. (1౪) “*లో-కార్చన్‌ స్రీలు” వెల్లింగు చేయుటలో (పయోగించు 
గ్యాస్‌ వెల్లింగు శక్‌ విక్స్‌ను (ప్రయోగించి మీడ్రియం కార్బన్‌ ప్రీలును కూడ వెల్త్‌ 
చేయవచ్చును. 

85.04 హై-కార్నన్‌ స్త్రీలును వెల్డింగు చేయునపుడు గమనించదగు ఆంశములు 
shes పాం పవన ను జ 
( Hints for welding High Carbon Steel ) 

(1) ఆర్క్‌ వెల్టింగు (ArC welding) :- (4) కర్చన శాతము ఎక్కు 





ఉక్కులో హముల వెల్లింగ్‌ సూక్ష్మములు 293 


మెటల్‌ హార్డ్‌ అగుట, పగుళ్లు ఎర్చడుట మొదలగునవి ఎదురగును. కాబట్టీ 
ఎక్కువ టెంపరేచర్‌ వరకు (కనీసము 2050) (పీ హీటింగ్‌ చేయవలెను. 
వెల్లింగ్‌ పిమ్మట పోస్ట్‌ హీటింగ్‌ ను 730 నుండి 790° వరకు అడిచెన్‌ హీట్‌ 
(టీట్‌ మెంటు కొలిమీలో నెమ్మదిగా చల్లార్చవలెను. (11) మై మెల్‌ సీలు, లేక 
ఆసినెటిక్‌ (Austenitic) ప్ర సీలువి గాని లేక్ర ల యా (డజన్‌ Dae hydro- 
gen కో "కద్‌ | నలు తరగతి ఎలక్షోడ్‌లను' ఈ వెల్డింగ్‌ లో వాడవలయును, 15 
815/1966 M 616478 H కోడ్‌ నంబరు ఎలక్టోడ్‌లు మంచి ఫరితముఆ 
నిచ్చును. ఈ కోడ్‌ కు సరిపడేవి ఫె రాన్‌ ఒర్‌ ferrous -5) పేరుతో (101 
కంపెసవి మార్కెట్టులో అభించుచున్నవి, (11) కరెంటు రేటు చాలినంత 
ఎక్కవగా యున్నచో ఎక్కువ హీట్‌ అందజేయబడ్తి మంచి పెని[పేషన్‌ 
మరియు మెటల్‌ పడింగ్‌ చేయుటకు ఆపరేటర్‌ కు శేలికగును. 


(11) గ్యాప్‌ వెల్డింగ్‌ (gas welding) :- (ఏ కార్చొరై జింగ్‌ ఫేమ్‌తో 
హీట్‌ అందజేయవలెను. (11) 101 కంపెనీవారి హౌ కార్బన్‌ స్రీలు ఆల్లా 
వెల్లింగ్‌ రాడ్‌ లు (Alda welding rods) ను క్యాస్ట్‌ఐరన్‌ ఫక్స్‌ తోగాని లేక 

“ఇండాక్సి కో?” (Indoxico ) ఫ్రక్స్‌తోగాని ఉపయోగించాలి, (17) వెల్లింగ్‌ 
స్పీడ్‌ ఎక్కువగా యుండవలెను. (iv) వెల్లింగ్‌ హీట్‌ ఎక్కువగా యుండరాదు. 
(17) వెలింగ్‌ చేసిన పిదప హీట్‌ (టీట్‌ మేంటు చేయాలి, (vi) ఏడ్‌. (పప సరసన్‌, 
టార్‌ కదిలికలు, ఫిల్లిర్‌ రాడ్‌ ఏంగిల్‌ మరియు బ్లో. పైపు కోణము మరియు “టెక్‌ 
నిక్‌ మొదలగు సూక్ష్మము అన్నియు గ్యాస్‌ వెలింగ్‌ "బెక్‌ నిక్స్‌లో వివరించినట్లు. 
ఆఅనుసరించవ లెను, 








36. సెయిన్‌లేస్‌ ప్రిలును వెల్లీం గంచేయుం విధానవం 
36. సై న 
( PROCESS OF WELDING STAINLESS STEEL) 


WEEK NO. 43 : Stainless steel grades - Edge preparation 
- Selection of Electrodes- Methods of Welding - 
Weld decay - Finishings of the weld. 


36.01 పరిచయము (Introduction) 
i లయ 


ఐరన్‌ లోహమునకు 11,5 శాతము కోమియం అనెడి మూలకమును మిశ 
మము జేసినపుడు ఆ లోహాము (తుప్పువట్టకు ఐడా నిరోధించును, అందుచే దీనిని 
WE మైయిన్‌ లెస్‌ సిలు” అందురు, 

ఇది 3 రకముల (గేడులుగా ఉత్స త్రికాబడుచున్నది. ఆవి (1) ఆస్లనైటిక్‌ 
,న యిన్‌ లెస్‌ సీలు (Austenitic stainless steel), 2) ఫెర9టిక్‌ (Fer- 
rietic) స్టెయిన్‌ లెస్‌ సలు మఠియు 3) మాస్టన్‌ వైటిక్‌ (4216251116 ) 
సైయిన్‌ లేస్‌ సీలు, 

36.02 అయిన్‌ లెస్‌ స్రలును వెల్లింగ్‌ చేయు విధము 
( Method of welding stainless steel ) 

18% (కోమియము 8% నికెలు 0.08% లోపు కర్చనము గల సీలు తర 
గతిని అస్టివై టిక్‌ నైయిన్‌ లెస్‌ స్ట ఎలుగా చెప్పబడును, ఇవి 6“ (కోమియం నికెలు 
సీలు” అను పేర ఎక్కువ వాడకములో యున్నవి. ఈ స్రీలును వెల్టింగు చేయుటకు 
ఆక్సీ ఏసిటిలీన్‌ వెలింగ్‌ ఇక్‌ నిక్‌ తోబాటు మాన్యువల్‌ మెటల్‌ ఆర్‌ ఇ వెద్దింగ్‌ 
మరియు ఇతర నవీన వెల్లింగ్‌ "బక్‌ నిక్స్‌ ఉపయోగింపబడుచున్న వి. 

(1) ఆకీ ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ “టెక్‌ నిక్‌ (Oxy acetylene gas 
welding technique) ;- ఈ సీలును వెల్లింగ్‌ చేయుటకు ఈ పదతి అను 
కూలమైనది కాదు, అయినస్పటికి 3 మి,మీ.ల దళసరి లోపుగల షీట్లు వెల్లింగ్‌ 
ఈ (క్రింది సూచనలతో కొంతవరకు చేయుట వీలగును. 


సూచనలు (Hints) : 3 
1) మామూలు సీలును గ్యాన్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు ఉపయోగించు సోజిల్‌ 
టిప్‌కస్నా రెండు సేజులు విన్న దైన టిపీను ఈ మెటల్‌ నకు ఎంచుకోవలెను. 

2) కోలది రడూ్యూసింగ్‌ సే ఖమ అక్షణములు గల న్యూ (టల్‌ పేమ్‌ను సెట్‌ 
చేసుకోవలెను. 

3) పలుచనీ నైన్‌ సి పీట్‌ క ఎటికు ఫూంజ్‌ చుపు (flanged type ) 
జాయింటను వాడాలి. 3 మి, మీ ంఅ వఠకు బట్‌ జాయింట్లు ఆవ మందముగఠఅ 
వాటికి ‘yy (గూవు ఎడ్జ్‌ లను తయారుబే యవలెను, 

4) జొయింటు అంచులను, పేట్‌ ఉపరిభాగములను ఎమరీ పేపరుతోగాని, 
సీలు (విష్‌తోగాని బాగుగ ఆరగదీయబిడి శుభపరచవలిను. 





"సెయిన్‌ లెస్‌ స్టలును వెల్లింగుచేయు విధము 295 
5) 101 కంపెనీవారి సెయిన్‌లెస్‌ స్త్రీలు డికే డిసిస్టాంట్‌ ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ లు 


అదే కంపెనీకి జెందిన బోజెక్తిక్‌ _- ఇండాక్సికో (Botectic-Indoxco)} 
ఫక్స్‌తో ఉపయోగించవలెను, లేక ఆల్లా 15 1278 కోడ్‌కు సరితూగే ఏ ఇతర 


కంపెనీ ఫిల్సిర్‌ రాడ్‌ లను వాడాలి, 
6) వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు పలుచని షీట్లకు ఫోర్‌ హేండ్‌ (౦026-0206) 


వెల్లింగ్‌ "బెక్‌ నిక్‌ను, మందమైనవాటికి బ్యాక్‌ హేండ్‌ (Back hand) వెల్తింగ్‌ 


"శ్పెక్‌ నిక్‌ లను ఉపయోగించవలెను. 
7) వర్క్‌ నకు 4590ల కోణములో బ్లొ-పెపును హీండిల్‌ చేయుచు ప్తేమ్‌ 


యొక్క ఇన్నర్‌ కోన్‌ను “మోలైన్‌ పడిల్‌””కు 1.5 మి. మీ.ల గ్యాప్‌తో 


రన్‌ చేయవలెను, 

8) వెల్లింగ్‌ను (క్రమమైన వేగముతో నిర్వహించవలెను, 

9) హీటింగ్‌ సాధ్యమెనంత తక్కువగా చేయుచూ ఒకేరన్‌తో వెల్డ్‌ 
పూ ర్రి చేయటవలన మంచి ఫలితములు చేకూరును, 

10) ప్రేమ్‌ మధ్యనుండి ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ను వెలుపలికి తీయరాదు. 

(11) మాన్యువల్‌ మెటల్‌ ఆర్‌ ,-_ వెల్లింగ్‌ "బక్‌ నిక్‌ (Manual metal 
arc welding technique) :- పెయిన్‌ లెస్‌ స్తీలును ఫ్లక్‌్స్‌ షీల్లెడ్‌ మెటల్‌ 
ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ చేయుట మిక్కిలి అనుకూలమైన పద్ధతి. ఈ పద్దతిని ఉపయో 
చించునపుడు ఈ (కింది సూచనలు పాటించినచో మంచి ఫలితము లుండును. 


సూచనలు (Hints) :— 


(1) ఎడ్డ్‌ల తయారీ, వాటి పరిశుభత యధా (ప్రకారము స్రీలు మైల్డ్‌ స్రీలు. 


"పేట్ల పరెమితులలోనే అనుసరించాలి, (2) ఈ ఫైయిన్‌ లెస్‌ స్రీలు ఆర్‌్‌-వెల్లింగు 
నకు బేస్‌ మెటల్‌ ఏ యే పాళ్లలో తయారై నదో అదే పాళ్ళలో తయారైన ఎలక్ట్రో 
డును వాడాలి. కొంచెము [కోమియం శాతం అధికముగా యున్నచో మంచిది, 
ఈ ఎలక్టోడులను దిగువ పేర్లలో ఆయా కంపెనిలవి మార్కెటులో లభించును. 

(2) ఇండియన్‌ ఆక్సిజన కంపెనీ ఎలక్ట్రిడుల పేర్లు = (కోమోయిడ్‌ -1) 
మరియు [కో మోయిడ్‌ ఎం (chromoid-1, 2) మొదలగునవి. 

(0) ఆద్వానీ కంపెనీ ఎలక్ట్‌ డులు = 0) సూప రినో క్‌ = 1A 13 
(Superinox-1 A, 1 B etc) (ii) ఐనోక్స్‌-ఆ1*/, (Inox-CW), 
ఐనోక్స్‌-D్మ (1n0x-D) మొదలగునవి, 

(cy) D& H సెన్‌ (D&H Secheron) కంపెనీ ఎలక్టోడులు ;- 
(1) రూటోక్స్‌-A (Rut0x); స్టోబ్‌ (3420) మొదలగునవి, 

(3) ఆర్క్‌ పొడవును ఎంత వీలై తే అంత పొట్టేగా నియమించుకోవలెను, 
{4) జిగ్‌లు మరియు ఫికర్‌ లతోగాని, ట్యాక్‌ వెల్తెంగ్‌ జే సిగాని వర్‌్కాపేస్‌ లను 
స్థిరమైన అమరికలో ఏర్పాటుజేసుకోవలెను. (5) ఎక్కువ వీవింగ్‌ "కదిలికలు 


షష 4 
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లేకుండా ఫూట్‌ పొజిషన్‌ (Flat position} లో వెల్లింగ్‌ చేయుట మంచిది, 
(6) వెర్లికల్‌ డౌన్‌ వార్డ్‌ పొజిషన్‌లో ఆర్క్‌్యయుక్క ఫోర్స్‌తో కరిగిన మెటల్‌ను 
జాయింట్‌ వెనుకనుండి పెకి నెటబడుటకు వీలుగా ఎలక్ట్హైడును టిల్బీ (1111) జేసి 
వాడవలెను. (7) వెర్టికల్‌ అప్‌ వెల్డింగ్‌ (Vertical up welding) చయు 
నపుడు ఎలక్ట్రిడును (్రిభుజాకారముగా వీవింగ్‌ చేసుకోవలెను, (5) ఒకటికం పే 
ఎక్కు_వ బీడ్‌లను రన్‌ చేసినపుడు మొదటి నీడ్‌ను చల్లార్చి దానిని బాగుగ భభ 
పరచిన పిమ్మట 2వ వీడ్‌ను రన్‌ చేయవలను, (9) వెల్లింగ్‌ "బెక్‌ నిక్‌ అంతయూ 
మైల్డ్‌ స్త్రీల వెల్దింగును చేయు రీతిలోనే నిర్వహించబడును. (10) వెల్లింగు 
రాడ్‌ను 90°ల కోణములో పట్టుకొని వెల్లింగు చేసిన మంచిది, 
ఏ౧.03 వెల్త్‌ డ్రికే (Weld-Decay) 

ఫైయిన్‌ లెస్‌ సలు వెల్లింగులో సాధారణముగా 
ఎదురగు లోపములలో “వెల్‌ డి కే” అను 
లోపము (ప్రధానమైనది. వెల్త్‌ యొక్క *హీట్‌ఎఫె 
కెడ్‌ జోన్‌” (heat affected zone) లో 
600°-850° ఉష్షో (గతవద్ద (క్రోమియం కర్న 
ఉర్‌. నమతో కలిసపోవుటవలన (క్రోమియం కాల్సెడ్‌ 
Fig. 36.01 (chromium carbide) ఏర్పడి లోహపు 

వెల్త్‌ డికే పొరలలో పరుకొనును. అందుచే వెల్డ్‌ చుట్లూ 

గల (పదేశములో [కోమియం యొక్క. (పభావము తగ్గి (తుప్పు పట్టును, వెల్త్‌ 
మాత్రము (కుస్పృపట్టదు. ఈ లోపమునే “వెల్ట్‌ డికి” అందురు, 

ఈ లోవము గ్యాస్‌ మరియు ఆర్‌, వెల్లింగ్‌లలో కూడ ఎదురగును. దీనిని 
నివారించుటకు కొన్ని చర్యలలో ముఖ్య మెనివి, 

(1) వెల్లింగ్‌ పూరి అయిన పిదప 10500 వరకు వేడిచెసి (పత్యేక 
సొల్యూషన్‌లో ముంచి తటాలున చల్తార్చుటవలన ఈ “డికే” తొలగును. 
(11) వెల్‌ చేయుటకు ముందుగా బేస్‌ మెటల్‌ పెన ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ నకు టిటానియము 
(titanium) వంటి ఎల్లాయ్‌ వవార్థములు కలిపినచో కార్చైడ్‌ మై సరిహద్దునే 
ఎర్పడి (క్రోమియంతో కర్ననమును కీలియకుండా జేయును, (111) 8% శాతము 
గంధకి కామము, 69, హౌ (డోక్షోరికాముము, 19, న(త్రికామము, 85% శాతము 
నీరు మిశ్రమము జేయబడిన ఏసిడ్‌ బాక్‌ (Acid bath) లో 65%0 ఉష్లో (గత 
వద్ద 10 నుండి 15 నిముషముల పాటు వెల్త్‌ చే సిన జాబ్‌లను ముంచి తీయవలెను. 
పమ్మట 10% శాతము నతత్రికాన్లుము, 90% శాతము నీరు కలిసి మరియొక 
తొన్లైలో 25° వద్ద 5 నిముషముల సేపు వెల్‌ జాబులను ముంచి తీసినచో ఈ 












oo 
“ఉడికే” కారణముగ ఏర్పడిన (తుప్పు పూర్తిగా తొలగి సైయిన్‌ సీలు వలెనే 
కాంతిగా కన్సించును. వాసు 
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97. రాగి లోహమును వెల్లింగ్‌ చేయు విధవం౦ 
(METHOD OF WELDING COPPER ) 


WEEK NO. 35: Welding of copper by gas. 


WEEK NO. 37: Welding of copper (Arc Bronze ) and 
welding of copper (Gas bronze). 





37.01 పరిచయము (Introduction) 

పరిశమలలో రాగిని షీట్లు, రాడ్‌లు, ట్యూబులు, తీగలు మరియు క్యాస్టింగ్‌ అ 
రూపములో విరివిగా ఉపయోగి ంపబడుచున్న ది. కాబటి ఈ లోహమును వివిధ 
రీతులలో వెలింగ్‌ చేయుటలో గల అంశములు ఈ అధ్యాయములో చర్చింప 
బడినవి. 


37.02 రాగి దాని సంయోగపదార్హములు = రకములు = ధర్మములు 





( Copper its composition - kinds - and properties ) 

(1) ధర్మములు :- రాగి ఎరుపు గోధుమ రంగులో యుండి మిక్కిలి మెత్త 
దనము కల్లి మరియు అన్నిరకాలుగా మలచుటకు వీలైన లోహముగా ఉపయోగ 
పడుచున్నది, దీనికి మంచి ఉషము మరియు విద్యుత్తువాహకశ క్రి కలదు. (తుష్పు 
పట్టదు దీని మెల్లింగ్‌పాయింట్‌ 10830. దీని సాం(ద్రత 8.9 (గా/ఘ, సెం.మీ, 


(1) రకములు ;_ వెల్లింగ్‌ను దృష్టిలో యుంచుకొని కావర్‌ను రెండు రక 
ములుగా విభజింపబడినది, అవి 1) ఎలక్ట్రైలైటిక్‌ (Electrolitic) కాపర్‌, 
2) డి=ఆక్సేడైజింగ్‌ కాపర్‌ (De-oxydising copper) 

ఎలక్ట్స్‌లెటిక్‌ కాపర్‌ = దీనిలో రాగి భాగము 99.9 శాతము కలిగి టఫ్‌ 
పిచ్‌ కౌపర్‌ (ToUgh pitch copper) అనికూడ పిలువణడును, ఇది 'వేడి 
జేయదబడి మెల్‌ ఆమె దశలో కూపన్‌ ఆక్సైడ్‌ ఉత్సత్తి అయ్యి బేస్‌మెటల్‌ పె 
సన్నని వొరవఠతె ఏర్పడును. దీనివలన వెళ్త జాయింట్‌ బలహీనపడుటయే గాక 
పోరోసనిటీ, [కాక్స్‌వంటి లోపములు వచ్చును, దీనిని వెల్లింగ్‌ చేయుటకు 
ఉపయోగింపరు, 

డి.ఆక్సిడై జాడు కాపర్‌ ;. టఫ్‌ పిచ్‌ కొపర్‌ లో భాస్వరమును కొద్దీశాతము 
మిశ్రమము జేయబడి డ్రి.ఆక్సిడెజుడు కాపర్‌ తయారుచేయబడుచున్నది. అందు 
చేత ఆక్సీకరణ (పభావము తగ్గిపోవును, అందువలన ఈ రకపు రాగిని వెల్డింగు 
పనుఅకు వాడెదరు, 
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37.03 కాపర్‌ ను గ్యాస్‌వెల్లింగ్‌ చేయు విధము 
( Welding of copper by gas welding method ) 

కాపర్‌ వెల్లింగ్‌లో నిర్వోహింసబడు ముఖ్యమైన ఆపరేషన్‌లు ఈ దిగువ 
పేర్కొనబడినవి. 

(1) ఎడ్జ్‌ ల తయారీ (Pre- 
paration of Edges) :- 
వెల్లింగ్‌ చేయబడు కాపర్‌ పేటి 
యొక్క అందుల ఉపరితలము 
లను బాగుగ అరగదిసి శుభ 
పరచవలెను. షీటు దళసరి 16 
5, 117.6. (వైరుగే జి నంబరు) 
అనగా 1,5 మిమీ, మందము టల లాలా 
లోపువానికి ఫాంజ్‌ సెపు జాయిం 1 ER న న (5 5 స 2 mm 
టును తయారుచేయవలెను లాటా 
dla ఎత్తు షీటు మంద . 
మి.మి,లు నుండి 2.5 మి.మీ.ల ౨౧౬6 mm 








లోపు మందముగల రాగి సేటు Fig. 37.01 కాపర్‌ పేట అంచుల తయారీ 
లకు స్క్వేర్‌ ఎడ్జ్‌లు గల బట్‌ ఇ-ఫొంజ్‌డు జాయింటు 

జాయింట్‌ నుతయారుచేయవ లెను స... స్క్వేర్‌ బట్‌ జాయింట్‌ 

రూట్‌ గ్యాప్‌ ను at వ? C-సింగిల్‌ V.బిట్‌ జాయింటు 

"పెటు దళస రిలో స గ ము 1-డబుల్‌ గే”-బట్‌ జొయి౦టు 


యుండేలా అమర్చవలెను. 2.5 నుండి 6 మి.మీ,ల. మందమైన రాగి ప్లేట్లకు 
10°.80°ల మధ్యగల సింగిల్‌ “శై” (గూవ్‌ ఎడ్జ్‌ లు గల న 
తయారుచేయన లెను, రూట్‌ యొక్క కొలత 4? (అనగా మందములో 5వ 
వంతు యుండవలెను. రూట్‌ గా్యపను 1.5 నుండి 2 మి. మీ,లు వరకు పెట 
వలెను, 6 మి.మీ,లు పెన 16 మి.మీలు లోపుగల రాగిశే పెట్టకు డబుల్‌ క 
బట్‌ జొయింటును త్రయారుచేయవలెను. రూట్‌ గ్యాప్‌ను 3 'సుండి ౧ మి.మీ,లు 
యుంచవలెను. “VV” కోణము 86౧9 నుండి 90లు యుండవలెను, 

పె కొలతలకు ఎడ్ట్‌లు తయారై న పిదస పిట్టను కౌంప్‌లతో బిగించి ఎలైన్‌ 
(align) జేసుకోవలెను. టాక్‌ వెల్ట్‌లతో 'ఎలై న్‌ మెంటు చేయుట మంచిది 
కాదు, ఏలయనగా ఎక్కువ వేడెక్కి నపుడు అవి విడ్రిపోవును. 

(11) కలస (Pre-heating) ;- 16 మి.మీ,లు ఆపె మందము 
గల హెవీ కాపర్‌ శే ఎటను జాయింట్‌ వెంబడి ఉసరితలములను ' కొంత ఉష్టా్యగ 
తకు (పీ-హిటింగ్‌ చేయవలెను. 
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(111) బొ-పెపు టిప్‌ సెజు ఎంపిక (Selection of tip sizes) :- రాగి 

తొందరగా హీట్‌ను (పసరింపచేయును, గాన సామాన్యముగా మైల్త్‌ సీల్‌ 

వెల్లింగులో వాడెడి టిప్‌ సైజుకు రెండు సైజులు పెద్దదిగల టిప్‌ను కాపర్‌ గ్యాస్‌ 
వెల్లింగుతో వాడెదరు, ఈ [కింది పట్టీలో సూచించిన సైజులు వాడవచ్చును, 


పట్ట నం. 37.01 





టిప్‌ పెటు ఆక్సి జన్‌ అసిటి లీన్‌ 
“సెజు మందము (పెజర్‌ రేంజ్‌ (పెజర్‌ రేంజ్‌ 





2 0.40మి.మీ, 0.07-0.1 kgsjcm* 0.07-0.21 kgs/cm' 

3 0.80 మి.మీ, —do— —d0— 

5 1,6 మిమీ, 0.07-0.21 1[25/ 069" 0.07-0.21 *209/00యీ 

7 2.40 మి.మీ, 0.07-0.28 kgsicm* 0.07-0.28 ఓ£28/00ిీ 
13 40మి,మీ. 0.21-0.49 kgsj/cm* 0.21-0.49 kgs/cm' 
35 శ,00 మి.మీ, 0,42.0.98 kgsj/cm* 0.42-1,05 kes{cmక* 
70 19.00 », 0.77-1.54kgsjcm* 0.7-1.05 kgs/cm* 





(17) ఫేమ్‌ సెల్లింగ్‌ (Flame setting) ;- కాపర్‌ వెల్లింగ్‌ నకు సాధ్య 
మెనంతవరకూ న్యూ(టల్‌ సేమ్‌ను మెయిన్‌ మైన్‌ చేయవలెను. లేక కొద్దిపాటి 
కార్బొ రైజింగ్‌ ఫేమ్‌ను సెట్‌ చేయవలెను. ఆక్సిడైజింగ్‌ ప్రేమ్‌ అయినచో మెటల్‌ 
ఆక్సిడేషన్‌ కు గురియగును. కార్చొరై జింగ్‌ ప్రేమ్‌ అయినచో పొరోసిటికి 
గురి అగును, 

(౪) ఫిల్లిర్‌ రాడ్‌ ల సెలక్షన్‌ (Filler rods selection) :- కాపర్‌ వెల్లిం 
గునకు 1% భాస్వరముగల ఎలక్ట్‌లె టిక్‌ కాపర్‌ తో చేయబడిన డి-ఆక్సిడైజింగ్‌ 
రకము ఫిల్లర్‌ రాడ్‌లు మంచివి, ఇండియన్‌ ఆక్సిజన్‌ కంపెనీవారి (ఇండాక్సికో ) 
Indoxco BS 1453 C1, 15 1278 type 6.1 కాపర్‌ సిల్వర్‌ ఎల్లాయ్‌ 
ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ లు వాడి వెల్లింగ్‌ చేయవచ్చును, 

(vi) ఫ్రక్స్‌ సెలక్షన్‌ (Selection of flux) :- చొరాక్‌్‌ (Borax~ 
వెలిగారము) హపొడరును స్పక్స్‌గా రాగివెల్లింగ్‌లో చాడబడును, దీనిలో నీటిని 
కలిసి పేస్ట్‌గా తయారుజేసి ముందుగా జొయింటుయొక్క సర్భన్‌ల'పె పొడవుగా 
౧5 మి.మీ.ల వెడల్పులో కోటింగ్‌గా పూసినచో 'వెల్లింగు చేయునపుడు మంచి 
ఫలితములు వచ్చును, చర్క్‌ సొగుకొలది ఇంకా మరికొంత ఫ్లక్స్‌ను విడిగా 
యుంచుకొని ఫిల్లర్‌రాడ్‌ను డ్రిప్‌ చేయుచూ ఫ్లక్స్‌ (వయోగించాలి, 
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(711) వెల్లింగ్‌ సూక్ష్మములు (Welding Techniques) :- గ్యాప్‌ 
వెల్టింగ్‌ 'జక్‌నిక్స్‌ అధ్యాయ 
ములో వివరించినట్లు లెఫ్ట్‌ వార్డ్‌ 
వెల్టింగ్‌' పద్ధతిలో కాపర్‌ ను 
వెల్లింగ్‌ చేయవచ్చును, 37.02 
పటములో (3) వద్ద చూపిన ద్ద 
పెపు కోణము (5) 60°-80°ల 
వాలుగానూ, ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ కోణము 
(2) 25° నుండి 30"ల వాలు 
గానూ నడపవలెను, టిప్‌యొక్క. 
ఇన్నర్‌ కోన్‌ (1200ల cone) 
ను కరిగిన మెటల్‌కు 6 లేక 8 
మి.మీల ఎడముగా పెట్‌ బ్లో- Fig. 37.02 డౌన్‌ హేండ్‌ పొజిషన్‌లో 
'పెపును పటములో “గై” మరియు లెఫ్ట్‌ వార్డ్‌ పద్ధతి వెల్లింగ్‌ "బెక్‌ నిక్‌ 
“ఓ” అను బాణపు గుర్తులు చూపిన దిశలో నడపవలెను. 

(౪11) వెల్స్‌ పూర్తయిన పిదప చేయబడు చర్యలు (After weld treat- 
ment) :__ కొపర్‌ వెల్లింగ్‌ పూర్తయిన పిదప పీనింగ్‌ (pEening) ఆపరేషన్‌ 
నిర్వహాంచవలెను, వెల్డ్‌ను బాగా రెడ్‌ హీట్‌ వచ్చువరకు (సుమారు 6000) 
'వేడ్రిచేసి వెల్త్‌ బీడ్‌ ను హేమర్‌తో తేలికగా కొట్టినచో అధికముగా ఏర్పడిన మెటల్‌ 
౧న సిజి (Metal grain size) తగ్గును. మరియు వెర్డ్‌ ధ్రైస్స్‌లు 
(stresses) తొలగును, 

పేనింగ్‌ తర్వాత కాపర్‌ వెళ్లి లను హీట్‌ (టీట్‌ మెంటు చేయవలెను. సుమారు 
500*06 (౮డ్‌ హీట్‌) వచ్చేవరకు వేడిచేసి చల్లనినిటిలో క్వెంచింగ్‌' (quench- 
108) చేయవలెను, దీనివలన వెళ్ట్‌ మెటల్‌ యొక్క సహజగుణములు నిలబడును. 
37.04 కాపర్‌ను ఆర్‌ | వెలింగ్‌ చేయువిధము (Arc welding of copper} 


రోగిని మెటాలిక్‌ ఎలక్ట్రిడునుగాని కార్బన్‌ ఎలక్ట్రిడునుగాని వాడి ఆర్క్‌ 
వెల్లింగ్‌ చేసి వెల్లింగ్‌ చేయవచ్చును. కాని నాన్‌-ఫె (రస్‌ లోహములకు ఆర్క్‌ 
వెల్డింగ్‌ పద్దతి తగినది కాదు, 

కొరణములు ;. శే) పీ ట్రా మెల్లింగ్‌ పొయింట్లు తక్కువగా యుండుట 2) ఆక్సి 
జన్‌ మరియు హెౌ(డోజన్‌ వాయువులతో రసాయనికచర్య తొందరగా గురి 
యగుట 8) వీటి ఉష్లవాహకశ క్రి అధికముగా యుండుట, 

కొన్ని సందర్భములలో (పత్యేకమైన ఫ్లక్‌ కోటింగ్‌ గల మరియు 75% 
ను 25% సిలికాన్‌ గల రాగి ఎలక్టొడ్‌లను వాడి ఆర్‌ ్క_వెల్లింగ్‌ చేయుటకు 

అగును, 
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D.C. రివెర్స్‌ పొలారిటీని వాడి డౌన్‌ హేండ్‌ పొజిషన్‌లో -వెల్లింగ్‌ చెయ 
వలెను. వెల్డింగ్‌ కరెంటులను ప్లేటు మందమునుబట్టి ఈ (క్రింది సూచనలు (ప్రకా 
రము నియమించుకోవలెను, 

'పేటు మందములు 3మి.మీ. $9నుండి 5మి.మీ. 6మి.మీ, 

5 మి.మ్మీ పెన పెన 
>, 4మి.మీ, 5మిిమీ. 6 మి.మీ. 
వెల్లింగ్‌ కరెంటు .150-=200A 250-3004 350-450A 500-600 

రాగిని మాన్యువల్‌ ఫ్లక్స్‌ షీల్టెడ్‌ ఆర్క్‌వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు 6 మి,మీ,లు 
దళసరికి మించినచో ముందుగా ఫర్నేస్‌లో 300-4006 వరకు (పీ-హీటింగ్‌ 
చేయవలెను. 
37.05 ఆర్క్‌వెల్తింగ్‌లో .కావర్‌ను (బ్రాంజ్‌ వెల్లింగ్‌ చేయు విధము 


( Bronze Welding of Copper } 

పె వివరింపబడిన మెటల్‌ ఆర్‌ ్కవెల్లింగ్‌ విధానములో కాపర్‌ ఎలక్ట్రోడులకు 
బదులుగా (బాంబ్‌ ఎఅక్షోడులు ఫ్లక్స్‌ కీ టింగ్‌ తో యున్నవి వాడి వెరింగ్‌ చేయ 
వచ్చును, ఆ వెలింగునే ఆర్ట్‌ (బ్రాంజ్‌ వెల్డింగు అందురు, దీనివలన 'బేస్‌ మెటల్‌ 
రంగు, వెల్డ్‌ మెటల్‌ రంగు విడివిడిగా కన్పీంచును. 


37.06 కాపర్‌ను గ్యాస్‌తో (బాంజ్‌ వెల్లింగు చేయు విధము 


ఎలకోడు సెజులు 3 
eg) మ్‌ 


( Bronze Welding by Copper by Gas ) 


కాపర్‌ ను (బ్రాంజ్‌ వెల్డింగ్‌ (లేక) (బజ్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు ఈ దిగువ 
రీతిలో పనులు నిర్వహించవలెను. 


(1) ఎద్డ్‌ ల తయారీ గ్యాస్‌ వెళ్టింగ్‌ పద్దతిలో వివరించినట్లు పాటించ వలెను, 

(11) జాయింట్‌ ఉపరిభాగములు బాగుగ అరగదీసి పరిశభము చేయవలెను, 

(111) తగిన ఫిక్నర్‌ లేక క్లొంపుల సహాయముతో వెల్డ్‌ చేయబడు జాబ్‌ను 
ఎలెన్‌ (align చేసుకోవలెను, 

(1౪) (పీ-హీటింగ్‌ ఇదివరకు గ్యాస్‌వెల్టింగ్‌లో వివరించినరీతిలో నిర్వ 
హించవలెను, 

(౪) న్యూ(టల్‌ ప్లేమ్‌ను మెయిన్‌ నైన్‌ చేయవలెను, 

(71) సిలికాన్‌ (బ్రాంజ్‌ ఫిల్లరీ రాడ్‌ లను వాడాలి, 

(71) లెఫ్ట్‌వాక్డ్‌ వెల్డింగ్‌ ఇెక్‌నిక్‌ను వాడి కొద్దిగా ఆక్సిడైజింగ్‌ సేమ్‌ను 
ఉపయోగించవచ్చును, 


8౮2 సామాన్య వర్కాహాప్‌ ఏీజ్ఞానము = వెల్డర్‌ 


౪111) బేస్‌మెటల్‌ ను ఆక్సి 
'జెజీంగ్‌ పేమ్‌త్‌ చేడ్రిజేసి ఎరగా 
వేడెక్కిన పిదప; ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ను 
'వేడిదేసి ఫ్లక్స్‌లో ముంచి బ్ల్‌- 
“పెపుతో కరిగించి ము దుగా 
జాయింటు అంచులను కరిగి న 
(బాంజ్‌ మెటలుతో తడీపి పొర 
వలె ఏరురచవలెను, ది సీని 
టి న్ని ంగ్‌ ( Tinning ) 
ఆపరేషన్‌ అందురు. 37.09 వ 
ఫట ము చూడుము, (బ్రాంజ్‌ 
వెల్లింగులో ఇది అవసరము, 

పిమ్మట, టార్‌ ను వృఠతాకార 
ముగా కదిలీంచుచూ బీడ్‌ లను 





ఠన్‌ చేయవలెను. — లో 

(1౫) వెర్డ్‌ పూర్త యినేపిదప Fig. 37.03 
నెమ్మదిగా చల్లార్చి ఫ్లక్‌ఎ పొరలు (బోంజ్‌ వెల్డింగ్‌ పద్ధతీ 
ఇతర మలినములు వెర్‌ (బష్‌ (2) టిన్నింగ్‌ (0) వెల్లింగ్‌ 
సహాయముతో శుభ్రము చేయ 9.ఫడిల్‌ గౌ-టిన్నింగ్‌ (ప్రదేశము 
వలెను. F-ఫిలర్‌ రాడ్‌ Bి-బ్దొ- పైపు 


(2) (ట్రంక్‌ వెల్లింగ్‌ ను ఈ దిగువ సందర్భములలో వాడరాదు. 
(a) 250°c దాటిన ఉష్లో (గతవద్ద వాడరాదు, (9) రసాయనిక ఫదార్గే 


ములు నిల్వయురచుటకు వాడు జాబ్‌ లకు వాడరాదు. (0) బేస్‌ మెటల్‌ మరియా 
వెల్త్‌ మెటల్‌ చేరు వేరుగా కన్చించకుండా యుండవలెనన్న సందర్భములతో 


వొోడరాదు, 





3§. ఇతడి తోహవంంనం వెలింగ్‌ చేయం విధవంం 
[ PROCESS OF WELDING BRASS METAL | 


జలాల అలక రయరినా నో సానా అపరా లుట కరత తాతా దనము శతా అతదు భరతా తరాల దదాపు చాలదా తాతల కడమ తా లాటా నాననా పతాక నాననా నాల తననన దమన దానా సమం వారలా నరా బంము మానా డత నాపాభా ననా నానా ల ఆకాకర 
WEEK. NO. 39 ;- Welding of brass (Arc); Welding of 
brass (gas). 





38.01 పరిచయము (Introduction) 


ఇత్తడి (901259) లోహము 60% రాగి మరియు 40% యశదముల సమ్మ 
శనము, రాగిని వెల్లింగుచేయుటకంిపే ఇత్తడిని వెల్లింగుచేయుట 'నేర్చుతోకూడిన 
పని. ముఖ్యముగా “యశదము (2100) అని లోహము 4260 ఉప్టో(గతవద్దనే 
మెల్ట్‌ అయ్యి అపైన ఉహ్టోోగత 'పెరిగినకొలది మెటల్‌ ఆవిరిగా ఇగురుపోవు 
చుండును, దీనిని చోల్లలైజేషన్‌ LOE) ఆనికూడ అందురు, కాసి 
ఇత్తడి పూ ర్రిగా కరుగుటకు 830°-960°6 వరకు వేడిచేయాలి. ఈ 'జంపరేచర్‌ 
వద్ద యశదము ఘాశె న ఆవిరివలె ఇగిరి తెల్లటి కచ్చులుగా వెళ్డ్‌ చుట్టూ (పోగు 
పడును, ఆవిధముగా * యశదము హరింవబడుటవలన బ్ద్‌. పోల్చు వచ్చుటయేగాక 
వెల్ల్‌ మెటల్‌ యొక్క సంయోగ పదారముల పాళ్ల మా౭ిపోవును. అందుచేత 
ఎక్కువ నైపుణ్యముతో వెల్లింగు చేయగలిగితే నే ఇత్తడిని వెల్లింగు చేయుట 
సాధ్యపడును. నర్‌ షాపులలో సామాన్యముగా వాడెడి షీల్లెడ్‌ మటల ఆర్‌ 22 
వెల్లింగు మరియు గ్యాస్‌ 'వెల్లింగు పడ్డతుల లోని సూ కృములగూరి ఎ) ఈఆధ్యాయ 
ములో చర్చింపబడి నది. 

38.02 ఇత్తడిని ఆర్క్‌ వెల్లింగు చేయు విధము 
( Welding of Brass by Arc) 

ఎలక క్‌ ఆర్‌, విధానములో (బాస్‌ను వెల్లింగుచేయుల చాలా క్షి షమెన పని, 
అతి తక్కువ ఉష్లో(గతవద్దనే మెటల్‌ ఇగిరిపోయి బేస్‌మెటల్‌ పె చిల్లులుపడి 
వెలింగుచేయుట వీలులేకుండా పోవును. 

(పత్యేకమైన ఎక్కువ కోటింగ్‌గల ఫోస్ఫార్‌ 1బాంజ్‌ 7 Phosphor= 
Bronze) ఎలక్టోీిడులతో చిన్నసైజు వీడ్‌లను రన్‌ చేయుచూ ఈ (క్రింది 
సూచనలు పాటించుచు వెలు చేయవలెను, 

(1) వెల్లింగు ఆపరేషన్‌ ను ఫ్లాట్‌ పొజిషన్‌లో నే నిర్వహించవీలగును, 

(11) (పీ-హీటింగు విధిగా చేయవలెను, 

(11) ఎడ్డ్‌ల తయారీలో వెడల్పైన (గూవ్‌లు తయారుచేయవలెను. 

(17) ఒక వీడ్‌ను కొంతమేర రన్‌ చేసిన పిదప వెల్లింగు నిలుపుదల అయి 
నపుడు అదే బంపరేచరు అనగా 205° నుండి $70906 వరకు తిరిగి బీడ్‌ ను 





304 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము - వెల్లిర్‌ 


రన్‌ చేయునపుడు బేస్‌ మెటల్‌ ను వేడిచేయవలెను, ఆవిధముగా ఇంటర్‌ పాస్‌ "'పెంప 
రెచరు (interpass temparature) ను మెయిన్‌ టెన్‌ చెయవలెను, 

(౪) కౌపర్‌ బ్యాకింగ్‌ స్ట్రిప్‌ ను వర్కుయొక్క అడుగున ఆధారముగా 
అమర్చవలెను. 

(౪71) డైరక్టు కరెంటు 0.6.) రివెర్స్‌ పొలారిటీని వాడవలెను. 

(౪711) మైకు స్టీలు వెల్లింగు కరెంటుకన్నా కొద్ది తక్కువ రేంజ్‌ కరెంటును 
వాడవలెను, 

(7113 ' ఆర్క్‌ పొడవు పొట్టిగా యున్న మంచిది. 

(130 -వెల్లింగు పనిని తొందఅగానూ మరియు జా (గత్తగానూ చేయవలెను, 

(్రాస్‌వెల్డింగు చేయునపుడు ఈ (క్రింది జాగత్తలు తీసుకొనవలెను, 

(2) ఘానైన జింక్‌ ఆకె్సడ పొగలు లేక ఆవిరులు వెల్డింగు చేయునపుడు 
ఉత్పత్తి అయ్యి ముక్కుద్వారా ఊపిరితిత్తుల లోనికి పోయినచో అవి హోని కల్లిం 
చును. కాబట్టి ఈ మెటల్‌ను ఉపయోగించి వెల్డింగు చేయునపుడు “ రెస్పిరేటర్‌ * 
(Respirator ) అనే గాలి పీల్చు సాధనమును ముక్కు. రం(ధములకు ఉప 
యోగించవ లెను, 

(స) (దానను వెల్లింగు చేయుదోట మిక్కిలి గాలి, వెలుతురూ (పనరించే దె 
యుండాలి, 

38,03 ఇత్తడిని గ్యాస్‌ వెల్తింగు చేయు విధము 
( Welding of Brass by gas method}) 

ఇక్తడి (82255) ను గ్యాస్‌ వెల్లింగు చేయునపుడు ఈ దిగువ సూదనల (పకా 
రము చేయవలెను. 

(1) 3 mn లోపు దళసరిగల (బాస్‌ షీటు లేక పేటు వెళ్లింగులో జాయిం 
టకు ఎడ్జ్‌ ల తయారీ అవసరములేదు. ఆ పెన 90°ల ‘yy’ (గూవుగల ఎడ్‌ లను 
తయారుచేయవలెను. క 

(11) తయారైన ఎర్డ్‌ లను బాగుగ శుభము చేయవలెను, 

(110 జాయిన్‌ చేయవలసిన (టాస్‌ పీస్‌లను ఒక కర్పనము ఫలకమును 
బ్యాకింగ్‌స్టి)ప్‌గా పెటి ఎలైన్‌ (lin) చేసుకోవలెను, 

(1v) సేమ్‌ సెట్టింగ్‌ను ఈ[కిందివిధముగా చేయవలేను. 

ముందుగా ఒక "బస్టపీస్‌ను ఎంచుకోవలేెను, ముందుగా న్యూ(టల్‌ ప 'పేమ్‌ను 
మొదట సెట్‌ చేయవలెను, ఆ 'బెస్ట్‌పీస్‌ ను ఎట్లిగా వేడిచే సినపుడు జింక్‌ ఆకే కద్‌ 
యొక్క ఘాతైన పొగలు పెకి వ్యాపించును. ఆ దశలో న్లొ- పెపుద్వారా వచ్చు 
ఎసిటి లీన్‌ సరఫరాను (కమ ముగా తగించుదూ పూర్తిగా జింక్‌ ఆకె క్సెడ్‌ పొగలు 
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తగ్గేవరకు పేమ్‌ను సరిచేసుకోవలెను, అప్పుడు కొద్దిగా ఆక్సిడైజింగ్‌ స్రేమ్‌గా 
మారును, ఈ సైమ్‌తో వేడిజేసినచో జింక్‌ ఆక్సైడ్‌ తెల్లని పొరగా బేస్‌ మెటల్‌ పె 
ఎర్పడి మెటల్‌ను ఆవిరికాకుండా చేయును. ఈ ప్రేమ్‌ను (క్రమపరచి పైన అమ 
ర్చిన వర్‌ ఇ_పీస్‌లపై ఉపయోగించాలి. 

(v) సిలికొన్‌ (బాంజ్‌ ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ లను ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ కొరకు వినియోగించ 
వలెను, లేక బేస్‌మెటల్‌ ఏ సంయోగ పదార్లములు కల్లియుండునో అదే మెటల్‌ 
యొక్క (డాన్‌ (బ్రాస్‌ రాడ్స్‌ (Drawn brass rods) ను కూడా వినియోగించ 
వచ్చును, 

(Vi) బోరిక్‌ ఏసిడ్‌ను ఫ్థక్స్‌గా వాడాలి. ఈ ఫక్స్‌ను ముందుగా జాయింట్‌ 
సర్భన్‌లకు పూయవలెను, పిమ్మట వెల్లింగ్‌ చేయునపుడు ఫిల్లర్‌రాడ్‌ను ముంచి 
(పయోగించవలయును. 

(Vii) సాధారణముగా లెఫ్ట్‌ వార్డ్‌. "పెక్‌నిక్‌ను ( ఫోర్‌ హేండ్‌ వెల్లింగ్‌ ) 
(పయోగించి 'వెలింగ్‌ చేయవచ్చును, వెల్లింగ్‌ ప్రారంభించిన పిమ్మట రన్‌ 
పూర్తి అయ్యేవరకు పేమ్‌ను గాని, ఫ్లీలళ్లర్‌ రాడ్‌ ను గాని వెలుపలికి తీసి నిలుపరాదు, 
సమ్‌ యొక్క ఇన్నరి కోన్‌ను బేస్‌ మెటల్‌ సర్ఫేస్‌లకు సాధ్యమైనంత దగ్గజగా 
పెట్టి బ్లొ- పైపును రన్‌ చేయవలెను, బ్లా-పైపు మరియు ఫిల్లర్‌రాడ్‌లయొక్క కోణ 
ములు మెల్‌ సిల్‌ గ్యాస్‌ వెలింగ్‌ లోవలెనే నియమించుకోవచ్చును, 

(viii) వెల్లింగ్‌ నాజిల్‌ను మెల్‌ స్రీల్‌కు వాడే సెజుకన్నా ఒక-సెజు పెద్దది 


a 


(ాస్‌వెల్లింగ్‌లో వాడినచో సాస్ట్‌ ప్రేమ్‌ లభించును. 





3. అల్యూమినియంనం వెలింగ్‌ చేయం విధవంం 
( PROCESS OF WELDING ALLUMINIUM ) 








WEEK NO. 41 :- Welding of Aluminium, Edge prepara- 
tions ~ by (gas), flame angle and rod blow pipes - 
flux, precautions. 

WEEK NO. 44:- Welding of cast alluminium-prehbeating 
determination, precautions - Technique of Welding 
= Finishing of the weld. 





39.01 పరిచయము (Introduction) 


అ ల్యూమినియంను ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ పద్దతిలో గాని లెక ఆర్‌ ,_వెల్లింగ్‌ పద్దతీలో 
గాని వెల్టింగ్‌ చేయవచ్చును, ఇతర రకముల నాన్‌ _-ఫె[రస్‌ లోహముల వెల్లింగు 
కన్నా అల్యూమినియమును వెల్లింగు చేయుటకు (ప్రత్యేకించి తగిన మెటీరియల్స్‌ 
మరియు పరికరములు ఎంపిక చేసుకోవలసి యుండును, 

39.02 అల్యూమినియంను గ్యాస్‌ వెల్లింగు చేయు విధము 
(Gas Welding of Alluminium ) 

అల్య్యూమినియమును గ్యాస్‌వెల్లింగు చేయుటకు ఈ దిగువన పేర్కొన్న ఆపరే 
షన్‌ లు నిర్వహి౦చవలెను, 

(i) ఎడ్‌ తయారీ (preparation of Edges) :- 2.4 మి॥మీ॥ల దళ 
సరి లోపుగల షీటు, టూ్యూబ్‌ల విషయములో వివిధమైన ఎడ్జ్‌ ల తయారీ అవస 
రము లేకుండానే "స్కానర్‌ బట్‌ జాయింట్లను వెల్లింగు చేయవచ్చును, రూట్‌ 
గ్యాస్‌ను పేట్‌ దళసరితో సమానముగా యుండేలా చూడవలెను. 

2.4 నుండి 6.4 మి॥మీ॥ల దళసరి గల శేట్లకు సింగిల్‌ గ” (గూవ్‌ 60. 
7060ల మధ్యగల కోణముతో ఎడ్జ్‌లను తయారుచేయవలెను, రూట్‌ సేస్‌ను 
1.6 నుండి 2.4 మి॥మీ॥ల వరకు యుంచవచ్చును, రూట్‌ ఫేస్‌ కొలత రూట్‌ 
గాకపను మించి యుండరాదు. 

6.4 మి॥మీ॥ల కన్నా ఎక్కువ దళసరి గల 'అల్యూమినియఏ పెట్టను వెల్డింగు 
చేయునపుడు డబుల్‌ గ” (గూవ్‌ను తయారుచేసుకొనవలెను. 

(11) వెళ్డ్‌ చేయుటకు ముందు ఉపరితలములను శుభపరచుట ;- జాయిం 
టను వెల్త్‌ చేయుటకు ముందుగా పె టోలుతో కడగవలెను, పిమ్మట 10 శాతము 
కాస్టిక్‌ సోడా నీటితోనూ ఆ తర్వాత 10 శాతము నృత్రికామము కలిసిన సీటితోనూ 
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కడిగి బెస్‌ మెటల్‌ యొక్క "కార లక్షణములను బోగొట్టవలెను, ఈ చికిత్స వ్‌లు 
గాని సందర్భములలో వైర్‌ (బప్‌తో బాగుగ రుద్ది శుభము చేయవలెను, 

(111) (పీ హీటింగ్‌ చేయట :- ఆఅల్యూమినియంకు ఆతి తొందరగా ఉష్ష 
మును వ్యాపింపసజియు లక్షణములు కల్లియన్నది, పూ్యజన్‌ వెల్లింగు చేయటకు 
ఎక్కువ హీట్‌ అవసరము, కాబట్ట బాగుగ పూ్యజన్‌ మరియు సెనిపేషన్‌ 
పొందుట కొరకు, (కాక్స్‌ రాకుండా “యుండుటకు 1 మి॥మీ॥ దళసరికైగల షీట్లు, 
పేట్లను వెల్ళింగ్‌ చేయునపుడు దళస రినిబిటి 2500 నుండి 4000 వరకు 
(పే ) హీటింగ్‌ చేసినచో మంచి ఫలితములు లభించును. 

(iv) & "పేష్‌ సెట్టింగ్‌ (Flame setting) :- wal గ వెల్లింగ్‌ ను 
న్యూ (టల్‌ పేమ్‌తోనే చేయవలెను. మరియు సాఫ్ట్‌ (6000 ప్లేమ్‌ అయినచో 
మెటల్‌ చెదరదు, 

(౪) ట్లో-పెవు టిప్‌ల ఎంపిక (Selection of పాలే tips) :— 
'వెళ్సింగ్‌ చేయబడే మెటల్‌ మందమునుబట్లి టిప్‌యొక్క_ సెజులు (చివరి రం(ధం 
వ్యాసమును బట ) ఈ దిగువ పటీలో సూచించిన (వకారయు ఎంపిక చెసుకో 
వలెను, పెటు మందము హెచ్చినకొలది పెద్ద టిప్‌ను వాడవలెను, (పెజర్‌ ను 
'హెన్చించవళెను. మెల్ల సల్‌ కన్నా ఒక జు పెదటిప్‌ను అల్యూమినియం 
చెల్లింగులో వాడుదురు. 

పట్టి నం. 39.01 ఆల్య్యూమినియం గ్యాస్‌ వెల్డింగ్‌ కొరకు సూచనలు 
( ఉజ్జాయింపుగా ) 





మెటల్‌ దళసరి టిప్‌యొక్క_  ఎసిటిలీన్‌ ఆక్సిజన్‌ 
రం[ధ వ్యాసము (పెజర్‌ (పెజర్‌ 





0.5-0.6 మి॥మి॥లు 0.6 Mm 0.7 gms/mm* 0.7 gmMs/mMmm* 

1=1.6 మి॥మ॥లు 14 mm 14gms/mm? పేక gms/mయmీ 
1.7.2.5 మిళమ॥లు 16mm 2.0gms/mmీ 2.0 gmsjmయmేీ 
3.24.8 మి॥మి॥లు 19 MM 2.8 gmsj/mm* 2.8 gms/mm* 
6.3-8.0 3, 2.2mm 3.5 gms/mm 3.5 gms5/mMmో 
8.1-12.7 » 2,4 mm 4.9 gmsimm* జే gmsj/mm* 





(v1) ఫిల్సర్‌ రాడ్‌లు మరియు ఫ్లక్స్‌ను ఎంపిక చేసుకొనుట ;- బాగుగా పలు 
చని షీట్లకు ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ అక్కరలేకుండానే ఎడ్జ్‌ లను కరిగించి అతకనచ్చును, 
దళసరి "పేటను వెల్లింగు చేయునపుడు బేస్‌ మెటల్‌ ఏయే పాళ్ళతో తయారైనచో 
అరె పాబ్లగల అల్యూమినియం ఫిలర్‌ రాడ్స్‌ను పాడాలి, ఇవి ఆలూ్యమినియం 
వెల్దింగ్‌ కు (ప్రత్యేకంగా IS : 1278 కోడ్‌ నంబర్‌తో ఇండియన్‌ స్టాండరు 


308. సామాన్య వర్‌-షోప్‌ విజ్ఞానము న వెల్లర్‌ 


స్పెసిఫికేషన్‌ తో స్క్వేర్‌ లేక రౌండ్‌రాడ్‌లలో 1.6, 3.15, 5 మరియు 
6.3 మి॥మి॥ల .నెజాల లో లభించును. 


అల్యూమినియం వెల్లింగ్‌ బాగుగ నిర్వహించుటకు తగిన ఫక్‌ ను ఎంచుకో 
వలెను. ఇది పొడరు రూపమలోను, శే పేస్ట్‌గాను తయారై అల్యూమినియం గ్యాస్‌ 
వెల్లింగ్‌ ఫ్లక్స్‌ పేరుతో లభించును, ఈ ఫ్లక్స్‌ను జాయింటు ఉపరితలము పై రెండు 
వరాలుగా ప్రయోగింపవచ్చును, 


[i] వేడిచేయబడిన ఫిలర్‌ రాడ్‌ చివర ఫ్లక్స్‌లో ముంచి బేస్‌ ,మెటల్‌పై 
కరిగించి (ప్రవహించేలా చేయవచ్చును, 


[11] .లేక ముందుగానే శే బస్తిలా తయారుచేసి వెల్స్‌ జాయింట్‌ యొక్క. ఎడ్జ్‌ 
లకు _బష్‌తో పూసిన పిదప వెల్లింగ్‌ a, 


(vii) వెల్లింగ్‌ ఇెక్‌న్‌ (Welding Technique) :- వెల్లింగు చేయ 
బడు "పట్లు డిస్టార్గన్‌కు గురికాకుండా (పతీ 150 మి॥మీ॥ల దూరమునకు ఒక 
టాక్‌ వెల్ట్‌ (Tack ౭14) ను పెట్టి వర్క్‌ను ఎలైన్‌ (21189) చేసుకో 
వలెను. గ్ర. ము లు దళసరి వరకు గల అల్యూమినియం షీట్లను లెస్ట్‌ వార్న్‌ 
వెల్లింగ్‌ "పెక్‌నిక్‌తో ఒకే ఆపరేటర్‌ వెల్లింగు చేయవచ్చును. ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ వర్క్‌ 
యొక్క మటమునకు 30°_4(9 మధ్య కోణములో వాల్చి నడపవలెను. ద్ద 
పైపును 40-50 కోణములో హేండిల్‌ చేయాలి. బ్లొ-పెపు టిప్‌వద్ద మండే 
“ఇన్నర్‌ కోన్‌” సిమ్‌ను కరిగిన మెటల్‌పై సుమారు 3 మి॥మీ॥ల గ్యాప్‌తో 
మెయిన్‌ పెయిన్‌ చేయాలి. 

6.4 మి॥మీ॥లు మందము దాటిన పేటకు ఇద్దరు ఆపరేటర్లు కలిసి నిర్వ 
హిం౦చెడి “వెరి కల్‌ వెల్లింగ్‌ బకొనిక్‌ిను ఉపయోగించవలెను. ఈ "బక్‌ నిక్‌లో 
ఫిల్‌ రాడ్‌ ను , వర్క్‌ ఉపరితల మునకు సుమారు 70°ల కోణములోనూ, ట్‌" 
పైపును 60°ల కోణములోనూ పెట్టి వెల్లింగ్‌ చేయవలెను, 


(viii) వెల్లింగ్‌ పూర్తి అయిన పిదప వేడినీటితో కడిగి లేక బాగుగ దిష్‌తో 
రుద్ది ఫ్లక్స్‌ను పూర్థిగా తొలగించవలెను, 
39,03 అలూ్యమినియంను ఆర్‌ వెల్డింగ్‌ చేయు విధము 


(Arc Welding of Alluminium ) 

(1) ఎడ్స్‌ల తయారీ Feo of Edges) :. 6 మీ॥మీ॥ల దళ 
సరి వరకు గల అల్యూమినియం శే పేట్లకు సర్‌ బట్‌ జాయింట్లను ఉపయోగించి 
ఏవిధమైన ఎడ్బ్‌ల తయారీ అవసరము లేకుండానే అర్క్‌వెళ్లింగ్‌ చేయవచ్చును, 
ఆపె మందముగల ప్లేబ్లకు 60°.90ల మధ్య సింగిల్‌ AVE (గూద్‌ లేదో 
డబుల్‌ $V” (గూవ్‌ ఎడ్డ్‌లను తయారుచేసుకోవలెను, 
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(11) ఎలెన్‌ మెంటు (alignment) ;= ఆల్యూమినియం పైట్టు ముందుగా 
టాక్‌ వెల్గ్‌లతో బంధించి పిమ్మట తా 

వెల్లింగ్‌ చేయుట మంచిది. Fig. 
39.01 (11) లో 2, bల వద్ద చూపి 
నట్టు ఒక రాగి బ్యాకింగ్‌ సంప్‌ ను ఆధా 
రముగా వర్‌్క్‌పీస్‌ల అడుగున అమరి 
నచో కరిగిన లోహము జాయింటు 
యొక్క (గూవ్‌ వెలుపలికి వ్యాపింప 
కుండా నిరోధింపబడును, ఈ బ్యాకింగ్‌ 
స్ట్ర)ప్‌లో ఇ b పటములలో చూపినట్లు ఒ 
చిన్న గుం(డని గాడిని ఏర్పరచినచో ల 
వెల్త్‌ బీడ్‌ కుంభాకారములో ఏర్పడును, 


(111) ఎలక్టైడ్‌ ల ఎంపిక ($616- 
ction of Electrodes) :- 5% 
సిలికాన్‌ మిశ్రమం చేయబడిన ఆ Sep ఖ్‌ 
మినియం మిశ్రమ లోహపు ఎలక్ట్రోడ్‌ లు Fig.'39.01(i) అల్యూమినియం 





మెటల్‌ ఆర్‌ ,_వెలింగ్‌లో ఉపయోగి ౧ప వెల్లింగ్‌ _ 
బడును. ఎలక్టోడ్‌కు భారీగా ఫ్లక్స్‌ (11) (2) (0) వాఖింగ్‌ స్టవ్‌ 
కోటింగ్‌ యుండును, కాబట్ట వాటిని అమరిక 


ఎల్లప్పుడూ పొడిగా యుండునట్లు చూడవలెను. 

(17) పవర్‌ సరఫరా ఎంపిక (561600౧208 the source of power 
supply) :- అల్యూమినియంను 'వెల్లింగ్‌ చేయుటకు డైరెక్టు కరెంటు రివెర్స్‌ 
పొలారిటీ (DCRP) ని ఎంచుకోవలెను, 

(7) (పీ హీటింగ్‌ (Pre-heating) :- 10 మి, మీలు మంద క్‌ ను 
మించిన పేటను 200°-300°6 వరకు (పీ హీటింగ్‌ చేసిన పిదప ఆర్‌ వెల్డింగు 
చేయవలెను. 

(vi) వెల్లింగ్‌ "బక్‌ నిక్‌ (Welding Technique) :- వెళ్డ్‌ సీమ్‌ 'వెంబిడి 
కొంత ఫక్‌ పొడిని వెదజల్లిన పిదప వెల్లింగ్‌ (పారంభించినచో మంచిది. 
ఆర్‌్క.ను స్టా9చ్‌. (5072001) పద్దతిలో స్రయిక్‌జే సి ఆర్‌. పొడవును పొట్లిదిగా 
నియమించుకోవలెను, ఎలక్టైడ్‌ ను 39,01 (1) పటములో చూపినట్లు ్ర0* లలో 
పట్టుకో వలెను, మరియు ఎల కొడ్‌ కోటింగ్‌ కరిగిన మెటల్‌ను తాకుచూ వీవింగ్‌ 
లేకుండా మెటల్‌ డిపోజిట్‌ చేయవలెను, బేస్‌ మెటల్‌ వేడెక్కినకొలదీ 
వెల్తింగ్‌ స్పీడ్‌ను పెంచాలి, ఈ స్సిడు ఉజ్జొయి ౦పుగా సీలు లోహము వెల్లింగుతో 
పోల్చినచో 3 రెట్టుండాలి. 
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వెళ్లింగు పూర్తి అయిన పిదప బాగుగ (బష్‌తో రుద్ది ఫ్లక్స్‌ లేదా స్లాగ్‌ను తొల 
గించి సజల న(తికామ్లుముతో కడిగి పిమ్మట వేడినీటితో కడిగి శుభము చేయ 
వలెను 
39.04 క్యాస్ట్‌ అల్యూమినియం లేక అల్యూమినియం క్యాస్టింగ్‌ లను వెల్లింగు 
చేయు విధము 


(Welding of cast alluminium or alluminium castings ) 

అల్యూమినియం షీటు, సేటు, టూ్యబుల రూపములోనేగాక కొన్ని వసువులు 
అలూ్యమనీయంను కరిగించి పోతపోయబడి కూడ తయారుచేయబడును. ఇట్టి 
వాటిని అల్యూమినియం క్యాస్టింగ్‌ లు అందురు. ఈ క్యాస్ట్‌ అల్యూమినియం 
వస్తువులయొక్క పగుళ్ళ మరియు పోతలో వచ్చిన లోపములు సరిచేయుటకు 
వెల్దింగు చేయబడును, వీటియొక్క. వెల్లింగు విధానముకూడ ఆలభూూమినియం. 
పేట్టి వెల్లింగులో వివరించిన'ఖే చేయబడును, ఎక్కువగా గాస్‌వెలింగు చేయ 
బడును, ఈపద్ధతిలో కొన్ని (ప్రతే్యేకమెన సూచనలు ఈ దిగువ వివరించబడినవి. 


(1) సర్ఫెస్‌ తయారీ (Surface preparation) :- వెల్లింగు చేయవల 
సిన క్యాస్టింగ్‌ యొక్క ఉపరితలముపై ఆయిలు, (గీజు వగరా తొలగించుటకు 
శుభము చేయవలెను. పగిలిన ఆంచులను చిప్పింగ్‌ (chipping) జేసి *V? 
(గూవ్‌ ను 60°.90°ల కోణములో తయారుచేయవలెను. పగుళ్ళు, బీటలను 
వెల్టింగు చేయటకు ముందు ఆ వీట చివర (డిల్‌ హోల్‌ వేసినచో ఆ వీట 
పెదది కాదు. 


(11) (పీ హీటింగ్‌ (Pre heating) చేయుట :. వెళ్లింగు చేయవలసిన 
క్యాస్టింగ్‌ ను తయారుచేసిన పిదప ఒక కొలిమిలో యుంచి 2000 నుండి 
5700 ఉష్లో( గత వరకు వేడిచేయవలెను. కొన్ని జాబులు మిక్కిలి పెద్దవెనచో 
వెలింగు చేయవలసిన భాగములో నే పాక్షికంగా ట్లో-పెపు మంటతో (పీ హీటింగ్‌ 
చేయవచ్చును, కొందరు వెళ్రరులు ఈ (పీ హీటింగు "పెంపరేచర్‌ను తేలికగా 
నిర్ణయించుటకు మెత్తటి ఎలెన్‌ (Pine) చెట్టువంటి పుల్ల కొనను వెడిచేయబడిన 
క్యాస్టింగ్‌ పై పెపైదరు, అది నల్లగా బొగ్గువలె మాడినచో ఆ వేడి సరిపోవును 
అని నిర్ణయించెదరు, 

(111) జొ-పైపు ఫ్లేమ్‌, ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ మరియు ఫ్లక్స్‌ మొదలగువాటి ఎంపికను 
ఇదివరలో పైట విషయములో వివరించిన నై పాటించవలెను, 

(iv) వెల్డింగ్‌ 'ఇక్‌నిక్‌ (Welding Technique) :- క్యాస్ట్‌ అల్యూమీ 
నియం వస్తువుల గ్యాస్‌ వెల్లింగును కూడ అల్య్యూమినియం సప్లెటు వెల్లింగులో వివ 
రించిన సూక్ష్మముల నే అనుసరించి చేయబడును. లగ 
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ఆర్‌ వెల్తింగు పద్దతులలో కార్బన్‌ ఆర్క్‌ వెల్తింగు విధానములో ఆక్సైడ్‌ 
సమస్య మరియు పొరోసిటీ లోపములు లేకుండా అల్యూమినియం కా్యసంగులు 
ఆర్‌ ,_వెల్లింగు చేయవచ్చును, 

(Vv) వెల్డ్‌ ఫినిషింగ్‌ (Weld finishing) :- వెల్లింగు పూర్తి కాగానే ఆ 
క్యాస్పింగును. మరల కొంతవరకు వేడిజే సి ఏజ్‌ బెస్తాన్‌ (28005605) కొగితములో 
చుట్టి "నెమ్మదిగా చల్లార్చవ లెను. దీనివలన వెల్త్‌ బీడ్‌లో పగుళ్ళు రాకుండా చేయ 
వచ్చును. ఆ తర్వాత ఫక్స్‌ను తొలగించి శుభము చేయవలెను, 


39,05 అల్యూమినియం వెల్లింగులో తీసుకోవలసిన జాగత్తలు 
(dafety precautions to be taken in alluminium welding) 
(1) (టీ హీటింగును నిదానముగానూ మరియు [కమముగానూ చేయవలెను, 
(11) వెల్ట్‌ లను నెమ్మదిగా చల్లార్నవలెను, 
(111). వెల్ట్‌లకు అంటిన ఫ్లక్స్‌ను తొలగించనిచో (తుప్పు పట్టును, 
(17) హీటింగ్‌ చేయగా అల్యూమినియం కరిగిన దశలో రంగు మార్చు 
కన్సించదు కాబట్టి ఫ్లక్స్‌ కరిగిన తర్వాత బెస్‌మెటలు సర్భేసుపె కరిగిన అల్యూ 
మినియం బుడగలువలె కన్చించగానే "బెంపరెచర్‌ చాలినటు భావించవలెను, 


(v) డిస్టారన్‌ రాకుండుటకు ట్యాక్‌ వెల్డ్‌లు, మరియు స్కిప్‌ వెళ్లింగ్‌ మొద 
అచు పద్దతులు విధిగా అనుసరించవ లెను, 
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(PROCESS OF HARD-FACING ) 
WEEK NO. 42. Hard facing = Its necessity and appli 
cations. 

40.01 పరిచయము (Introduction) 
పరిశ్రమలలో అరిగిపోయిన విలువైన పాత యం[(తభాగములు, టూల్చు 
మొదలగునవి నేడు తిరిగి ఉపయోగబడేలా చేయుటకు నూతన (పకి యలు 
రూపొందించబడినవి. వానిలో వెల్డింగు (గూపులో హార్డ్‌ ఫెసింగ్‌ (1226 - 
facing) పద్దతి ఎక్కువగా (పయోగింపబడుచున్నది. 
40.02 నిర్వచనము (Definition) 

ఏదైనా సాఫ్ట్‌ ($0ft) మెటల్‌ ఉపరితలముపై (ప్రత్యేకమైన హార్డ్‌ ఫిల్లిర్‌ 
మెటల్‌ ను గ్యాస్‌ వెల్లి ంగు లేదా ఆర్‌ -_ వెల్డింగు విధానములలో డిపో జిట్లు చెయు 
టను “హార్ట్‌ ఫేసింగ్‌” అనబడును, దీనిని హార్డ్‌ సర్భేసింగ్‌ (Hard surfa- 
0102) అనికూడ పిలిచెదరు, 
40.03 హార్డ్‌ ఫెసింగ్‌ ఆవశ్యకత (Necessity of Hard facing) 

డిపోజిటు చేయబడిన ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ బేస్‌మెటల్‌ ఉపరితల ముపై కలిసిపోయి 
గట్రిదనమైన లోహపుకవచముగా ఏర్పడును. (1) మెషిన్‌ పార్ట్‌ల అరుగుదలను 
ఎదుర్కొనుటకు , 2) ఫినిషింగ్‌ చేయబడిన నున్నని లోహపు సర్భేసుల పె గీతలు 
పడకుండా యుండుట (Iesistance to abrasion) కొరకు (3) ఎవైనా 
ఇంపాక్ట్‌ (impact) లోడ్‌లు (పయోగింపదిడినపుడు వాటి తీ వతను తట్టుకొను 
టకు (4) ఎక్కువ హీటింగునకు గురై నపుడు ఆయా భాగములు తేలికగా మెత్త 
బడి చెడిపోకుండా యుండుటకు ఈ హార్డ్‌ ఫేసింగ్‌ చేయబడును, 





Fig. 40.01 ఫోర్‌ హేండ్‌ పద్ధతి హార్డ్‌ ఫేసింగ్‌ 
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పె 312 వ పేజీలోని Fig. 40.01 ఫోర్‌ హేండ్‌ పద్దతి హార్ట్‌ ఫేసింగ్‌ లోని 
భాగములు :-- D-వెల్లింగు సాగు దిశ, క్షౌంఫిల్లర్‌ రాడ్‌, గీ-పెద్దిగా వ్యాపించిన 
ఎసిటిలీన్‌ ఫెదర్‌, B-అవుటర్‌ కవరింగ్‌ సేమ్‌, -వర్కొ-యుక్ష_ బేస్‌ మెటల్‌ 
M-ఎల్లోయ్‌యొక్ర మోల్టన్‌ పడిల్‌, ౮-వల్లాయ్‌ (డ్రాప్‌, ై-ఎల్లోయ్‌ డివ్‌ జిట్టు, 
G-_బ్లో- పెపు నాజిల్‌, H-ఇన్నర్‌ కోన్‌. క 

(ఇ) హార్డ్‌ ఫేసింగ్‌ చేయబడుటకు వీలైన జేన్‌ మెటల్స్‌ :- ఈ దిగువ 
పేర్కొనబడిన బేస్‌ మెటల్‌ తరగతికి జెందిన వర్క్‌పీస్‌ లకు హార్డ్‌ ఫేసింగ్‌ తర 
చుగా చేయబడును. 

(1) లోంకార్చన్‌ మరియు మీడియం కార్బన్‌ స్టీలు (11) హైంకారున్‌ స్టీలు 
(111) లో-అల్లాయు సలు (iv) హెఒస్పీడు స్రీలు (v) 'సెయిన్‌ లెస్‌ సిలు 
(౪1) (గే మరియ అల్లాయ్‌ క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ (V1) నికెల్‌ అల్లాయ్‌ స్టీలు 
(7111) మాంగనీస్‌ స్టీలు (ix) [బాస్‌ మరియు (బ్రాంజ్‌ (౫) రాగి మొదలగునవి, 

(0) హార్ష్‌ ఫేసింగ్‌ కొరకు వినియోగింవబడే ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ల లోహములు ;- 
వీటినే హార్‌ ఫేసింగ్‌ అల్లాయులు అందురు, వీటియందు (1) లో- అల్లాయ్‌ 
ఫెరస్‌ లోహములు (1077-2110) Ferrous metals) 2) హై_అల్లాయ్‌ 
ఫెర్రస్‌ మెటీరియల్స్‌ (High alloy Ferrous metals) 3) నికెల్‌ మూల 
లోహముగల లోహమి[శమములు 4)కోబాల్స్‌ మూలలో హముగల మిశ్రమలోహ 
ములు ర్‌) సెయిన్‌లెస్‌ స్టీలు 6) కార్పైడ్‌ లోహములు ముఖ్యమైనవి. ఇవి బేస్‌ 
మెటల్‌ కన్నా ఎక్కువ హార్స్‌ నెన్‌ను కల్లియుండును. 

(౯) పద్దతిలో గమనించవలసిన ముఖ్యాంశములు (important points 


to be followed in hard facing) ఫా 
(1) బేస్‌మెటల్‌ ఉపరిభాగమున గల మన్ను, (గీజు చేదా ఇతర మలిన పదా 


రములు తొలగించుటకు శుభము చేయవలెను. 

(11) స్రీలు పై హార్డ్‌ ఢీసింగ్‌ చేయుటకు ప్లక్స్‌ అవసరములేదు. కా్యస్త్‌ ఐర 
న్‌ పె హార్డ్‌ ఫేసింగ్‌లో ఫ్లక్స్‌ వాడాలి. 

(111) బేస్‌ మెటల్‌ ను శుభము చేసిన పిదప సుమారు 500-006 వరకు 
(పీ హీటింగ్‌ చేయవలెను, 

(1౪) బేస్‌ మెటల్‌ను టిన్ని ం్‌ (Tinning) చేయాలి, 

(౪) మామూలు వెల్లింగ్‌లో వాడే టిప్‌ సెజుకు ఒకటి లేదా 2 _వెజులు పెద్దది 
గల టిప్‌ను హార్డ్‌ ఫేసింగ్‌లో వినియోగించాలి, 

(౪1) జ్లో-పైపును కార్చురై జింగ్‌ స్లెమ్‌కు "సెట్‌ చేసి వాడవలెను, 

(vii) 40.01వ పటములో వివరించిన ఫోర్‌ హేండ్‌ వెల్డింగ్‌ బక్‌ నిక్‌ 
అనుకూ అమైనది, 

(౪11 బేస్‌ మెటల్‌ను పడ్లింగ్‌ చేయకుండా ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ను బొట్లుగా కరి 
గించి మెటల్‌ను బిల్డ్‌ చేయవలెను. 


314 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్లర్‌ 

(1౫) హార్డ్‌ ఫేసింగ్‌లో బేస్‌ మెటల్‌ సర్ఫేస్‌లో ఫిల్లిర్‌ మెటల్‌ 0.25 మి,మీ,ఇ 
లోతునకు మించి పెని(టేటు కాదు, 

(౫) హార్డ్‌ ఫేసింగ్‌ చేయబడిన తలమును నెమ్మదిగా చల్లార్చవలెను, 
40.05 హార్స్‌ ఫేసింగ్‌ యొక్క వినియోగములు 
( Applications of Hard facing ) 

(1) పౌ-షేరు (Plow shares) వంటి వ్యవసాయ పనిముట్లు మరియు 
(ట్రాక్టర్‌ పార్ట్‌లు మొదలగునవి హార్స్‌ ఫే సింగ్‌ చేయబడును. 

(ii) మెషిన్‌ షాపులలో వాడే “కటింగ్‌ టూల్స్‌కు టిప్పింగ్‌ (tipping) 
చయుటకు 

(111) ఆబోమోబైలు ఇంజనులలోని (కౌంక్‌షాస్‌ల (Crank shafts), 
ఎక్చిళ్లు (4౫౭15), స్పిండిళ్లు ($pind]e5) మొదలగునవి, 

. (iv) కషర్ల యొక్క దవడలు (Jaw5), లు ఇంజన్‌ లలో ఫోర్డింగ్‌లు, 
సీమ్‌ మరియు నీటి వాల్వులు, కట్టర్‌ (cutter) ల యొక్క. బ్లడులు, స్టాంపింగ్‌ 
డెలు (stamping dies) , మొదలగు అనేకమైన యం(త్రభాగముల పై హార్డ్‌ 
ఢీ సింగ్‌ జేసి తిరిగి వాడవచ్చును, 

40.06 ,నిరాయిటిలగ్‌ (Stelliting) 

హార్డ్‌ ఫేసింగు కొరకు వాడే మి(శమ లోహములలో సైలయిట్‌ అనబడు 
లోహము మేలైనది. కోబాలు, (కోమియము, టంగస్టన్‌' మరియు కార్చన్‌ తగు 
పాళ్ళలో మి (శమము కాబడి ఈ హార్డ్‌ ఫేసింగు ఎల్లాయ్‌ తయారగుచున్నది. 
దీనికి అత్యధిక, ఉషో(గత వద్దనైనా మెతబడకుండా ధృడత్వముగా యుండి, 
అరుగుదలను, ఎ(బాజన్‌ (20%2310మ) ను ఎదుర్కొను లశణములు కలదు. 
మరియు హార్డ్‌ ఫేసింగ్‌ చేయబడిన పిదవ (తుప్పుపట్లదు. మరియు రసాయనిక 
చర్యలకు గురికాదు. కాబటి ఇట్టి సైల్లియిట్‌ హార్డ్‌ ఫసింగ్‌రాడలు ఉపయోగించి 
పెవిధముగా హార్డ్‌ శే ఫేసింగ్‌ చేయుట “సెలయిటీంగ్‌ ” అని పిలిచెదకు, 





41. ఆక్సిడేషన్‌ వురియు రిడక్షన్‌ 
( OXIDATION AND. REDUCTION ) 


WEEK NO. 10:- Effects of atmosphere - oxidation and 
reduction. 





41.01 పరిచయము (Introduction) 

వివిధ రకాల లోహముల గ్యాస్‌ మరియు ఆర్క్‌వెల్టింగ్‌ పనులలో ఎక్టువగా 
ఆక్సి డషన్‌ మరియు రిడక్షన్‌ అనెడి రసాయనిక చర్యలకు లోహములు గురి 
ఆగుటను గూర్చి తెలుసును, ఈ చర్యలను గూర్చి ఈ అధ్యాయంలో వివరింప 
బడినవి, 

41.02 వాతావరణముయొక్క (పభావము (Effect of atmosphere ) 
వాతావరణములోని తేమవలన ఇనుప లోహాములు తుప్పుపట్లి పాడగును, 
దీనికి కొరణము ఆక్సి డేషన్‌ మరియు రిడక్షన్‌ లనదిడు రసాయనిక చర్యలు. 
41.03 ఆక్సిడేషన్‌ (Oxidation) 
(2) నిర్వచనము. (definition) "= ఏదేని ఒక పదార్హములోని మూల 
పదార్ధముతోగాని లేదా ఒక సంయోగ పదార్హముతోగాని ఆక్సిజన్‌ సంయోగము 
జెందిననూ లేక ఏదేనీ ఒక పదార్హమునుండి హై్మడొజన్‌ తొలగింపబడి ఆక్సి 
జన్‌ తో సంయోగముజెందిననూ అట్ల చర్యను “ఆక్సీ కరణము" (0331126101) 
అందురు, దీనివలన ఏపదార ముతో ఆక్సిజన్‌ సంయోగము జెందినదో ఆ పదా 
రము యొక్క “ఆ'క్సెడ్‌లు” (0౫1663) తయారగును, 
(0) ఉదాహరణలు (Examples) ;— 
(1) మెగ్నీషియం - ఆక్సిజన్‌ _ మెగ్నిషియం ఆక్సైడ్‌ 
2Mg + 6-౨ 2420 (నూ(తము) 
(11) కాపర్‌ £ ఆక్సిజన్‌ = కాపర్‌ ఆక్సైడ్‌ 
Gu + 0, > 2 CuO (సూ(తము) 
(111) ఐరన్‌ - ఆక్సిజన్‌ ౨ ఐరన్‌ ఆక్సైడ్‌ లేక 'ఫ్నెరిక్‌ ఆ'క్రైడ్‌ 
2Fe + O, > 2౮౦ (నూ(తము) 

(6) ఆక్సిడేషన్‌ చర్యకు ముఖ్య కొరణములు (Causes for oxida- 
tion) :- వెల్లింగువర్‌,లో ' ఆక్సి డేషన్‌ కుగల ముఖ్య కారణములు రెండు, 
అవి 1) వెల్లింగ్‌ ఆర్‌్‌.చగాని, గాస్‌ పేమ్‌చేగాని వాతావరణములోని ఆక్సిజన్‌ 
వాయువును (గహించుట 2) గ్యాస్‌వెల్లింగ్‌లొ పేమ్‌నకు ఆక్సిజన్‌ పరిమాణ 
మును అధికముగా వాడి మెటల్‌ను హీట్‌ చేయుట. 

(6) ఆక్సిడేషన్‌ వలన చెడు ఫలితములు (Bad effects) ;- వెల్లింగు 
పనిలో మెటల్‌తో కూడ ఆక్సిజన్‌ సంయోగము జెందుట జరుగును, దీనివలన 
ఈ (కింద పేర్కొనబడిన చెడు ఫలితములు (పొ ప్రించును, 


B16 సామాన్య వర్‌ ,షాప్‌ విజ్ఞానము - 'వెల్లర్‌ 


1) మెటల్‌ కరిగి వాయరూపములో ఆ'క్సెడ్‌గా మారినపుడు వెల్డ్‌ వీడ్‌లో గ్యాస్‌ 
హోల్స్‌ లేక బ్లాహోల్స్‌ ఏర్పడును. 2) ఏ మెటల్‌ పె వెల్లింగ్‌ చేయబడు 
చున్నదో ఆ మెటల్‌ యొక్క ఆక్సైడ్‌ (Oxide) గట్‌ పలుకులుగా ఎర్పడును,. 
వీటి మెల్లింగ్‌ పాయింట్‌ బెస్‌ మెటల్‌ కన్నా ఎకు్క వై యుండును. కాబట్టి బెస్‌ 
మెటల్‌ కరిగి నపుడు దానిలో ఈ ఆకెడ్‌ మెటలు ముక్కలుగా కలిసిపోయి వెర్ట్‌ 
బేడ్‌ యొక్క. బలమును కో లో వునటు చేయును, 3) రాట్‌ ఐరన్‌, సీలువంటి 
కొన్ని లోహముల ఆకె డ్‌లు బేస్‌ మెటల్‌కన్నా తక్కువ ఉషోగతవద్దనే కరిగి 
పోవును. అందుచే కరిగిన బేస్‌మెటల్‌లో ఈ ఆశక్సెడ్‌ (దవరూ పములో కలిసి 
మెటల్‌ను సెళునుగాను, బలహీనముగానూ చేయును. అంతియగాక వెల్లు చుట్టూ 
సాగ్‌ అధికముగా ఏర్పడును. 4) కొన్ని లోహాల ఆక్ర్రైడ్‌లు కరిగిన బేస్‌ 
మెటల్‌కన్నా అధిక సాం(దత కల్లి మెటల్‌ అడుగున 'పేదకొనును. దీనివలన 
వెల్‌ మెటల్‌ సహజ ధర్మములు కోల్పోవును. కొన్ని లోహాల ఆకే క ఎడ్‌ లు కరి 
గిన బేస్‌ మెటల్‌కన్నా తేలికగాయుండి మెటల్‌ ఉపరిభాగమున చేరును, దీనిని 
తేలికగా తొలగించవచ్చును, 


(6) ఆక్సిడేషన్‌ బారినుండి ' వెల్స్‌ మెటల్‌ను రక్షించుట (Method of pro- 
tecting weld metal from oxidation) :~- ఆయా లోహములను 
వెల్లింగు చేయునపుడు ఆక్రైడ్‌లతో కలిసి వాటిని (దవరూపముగా కరిగించే 
46ఫ్టక్క్స్‌ 33 అనదిడే తగిన అలోహ పదార్థములను ఉపయోగించవలెను. ఈ ఫ్లక్స్‌ 
కరిగి వెల్త్‌ పూల్‌ చుట్టునూ మరియు కరిగిన మెటల్‌ ఉపరిభాగమున తేలుచూ మెట 
లును ఆక్స్‌ డేషన్‌కు గురికాకుండా చేయును, వెల్లింగు ఎలక్ట్రోడ్‌ ల పై వాడెడి ఫ్లక్స్‌ 
కోటింగ్‌ మెటల్‌ యొక్క. ఉ దేశ్యముకూడ ఇదియే. 


41.04 రిడక్షన్‌ (Reduction) 


“రిడక్షన్‌?” అనగా తెలుగులో *క్షయకరణము అని భావము. ఈ చర్య 
మెటల్‌ తో హెొ(డ్రౌజన్‌ వాయువు కలిసినచో జరుగును, అనగా మెటల్‌తో సంయో 
గము చెందిన ఆక్సిజన్‌ ను వేరుచేయుటద్వారా రిడక్షన్‌ చర్య సంభవించును, 

ఉదాహరణకు వేడిచేయబడిన ఐరన్‌ జికె డ్‌ re ఫె(రిక్‌ ఆక్సెడ్‌) మీదుగా 
హె(డౌజన్‌ వాయువును పంపినపుడు నరేన్‌ లోహము ఏర్పడును, అనగా 
ఆక్సిడ్‌ పదార్దము కయకరణము జెందినది. కాని హై(డొజన్‌ ఆక్సిజన్‌తో 
కలిసి ఆక్సీకరణ మునకు గురిఅగుటవలన ఈ రిడక్షన్‌ చర్య జరిగినది. కౌబిట్ట 
ఆక్సి డేషన్‌ (ఆక్సీకరణము) మరియు రిడక్షన్‌ (కేయకరణము) అను చర్యలు 
 ఏకకౌలములో జరుగును అని తెలియచున్న ది. 
ఆక్సిజన్‌ ను ఉత్పత్తిచే సెడి పదార్రములను ఆక్సిడై జింగ్‌ ఏజెంట్లు (ఆక్సీకర 


ణులు) అందురు. హె(డోజన్‌ వాయువు మంచి ses (Reducing 
Agent) అన బడునున్నది. af 





42. లోహములు హిట్‌ (టిట్‌ మెంటు చేయం పద్దతంలు 
( HEAT TREATMENT OF METALS ) 





WEEK NO. 38 :- Heat treatment of metals 





42.01 పరిచయము (Introduction) 


లోహములను వేడిచేయుటద్వారా భౌతికముగానేగాక వాటి అణునిర్యాణములో 
గూడ మార్పుజెందునని కనుగొనబడినది. ముఖ్యముగా ఫెర్రస్‌ (FEIr0Us) 
(గూపునకు (అనగా ఇనుము, ఉక్కు లోహములు) జెందిన లోహములు ఇటై 
మార్పునకు ఎక్కువగా గురియగును, ఈమార్చు వీటిలోగల కౌర్చన్‌ (eatbon) 
అనెడి మాలకముయొక్క. శాతముమీద హెచ్చుచూ తగ్గుచూ యుండును, ఉష్ష 
(ప్రయోగ చికిత్స (Heat treatment) జేసి వర్ముషాపులో ఉపయోగించు 
పరికరములనుగూడ పనికి తగినట్లు తయారుజేయకల్గుచున్నారు. కాబట్టి పర్‌ 
షాప్‌లో ఎక్కువగా వినియోగించెడి ఉక్కు లోహములయొక్క- హీట్‌ (ట్రీట్‌ 
మెంట్‌ పద్దతుల గూర్చి ఇందు వివరించబడినది. 


42,02 హీట్‌ (ట్రీట్‌ మెంట్‌ యొక్క నిర్వచనము (Definition) 


ఏ లోహమునుగాని లేక మిశ్రమ లోహమునుగాని వేడిచేయట మరియు నియ 
మిత ఉష్టో(గతలవద్ద చల్లార్చుటద్వారా ఘనదశ (9011650266) లోనే ఆ 
లోహమయొక్క ధర్మములను కావలసినట్లు మార్చునొందించు చర్య లేక చర్య 

లను “హీట్‌ (టీట్‌ మెంట్‌”గా నిర్వచింపబడినది, 


42.03 హీట్‌ (టీట్‌ మెంట్‌ యొక్క ఆవశ్యకత (Purpose) 


ఈ(క్రింద లక్ష్యములలో ఏదోఒకటి లేక కొన్నింటిని లోహమునకు కావలసిన 
సందర్భములలో హీట్‌ ట్రీట్‌ మెంటుయొక్క ఆవశ్యకత గలదు, 

1, లోహమును మెత్తబరచుట 2. గట్లిదనమును వృద్ధిజేయుట 3. వివిధ 
రకాల వర్క్‌షాపు పనులలో వాడిన టూల్స్‌ అనేక ఒత్తిడులకు గురియై పనికి 
రాకుండా పోవును, అట్టి సందర్భాలలో ఆ టూల్‌ యొక్క లోహమునుబట్టి నిర్మా 
ణములో సంభవించిన అంతర్గతమైన ఒత్తిడిని తొలగించుట 4 లోహముల 
నిర్మాణములో ఎగుడు దిగుడుగా గల లోహపుపొరల బలమును (క్రమబద్ధము 
జేయుట, హీట్‌ (టీట్‌ మెంటుయొక్క_ ముఖో్యోద్దేశములు. వెల్లింగ్‌జాబులలో డిస్టా 
ర్హన్‌ తగ్గించుటకు హీట్‌ (టిట్‌ మెంటు చేయబడును, 


42.04 హీట్‌ [టీట్‌ మెంట్‌ చేయ పద్దతులు 


1 నార్మలె జింగ్‌ (normalizing ) 9, అన్నీలింగ్‌ (annealing) 
3. హోైనింగ్‌ (hardening) 4. టంపరింగ్‌ (tempering) అనెడి పద్ధతులు 
ఎక్కువగా వినియోగి ంసదిడుచున్న వి, 


818 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్లర్‌ 


42.05 నార్య్మలైజింగ్‌ (Normalizing) 

(ఎ) ఆవశ్యకత :- 1. లొ హపువొరల్నం సెజును కుదించుటకొరకు 2, మెటల్‌ 
పనిలో (అనగా కరిగించి పోతపోయుట, “కాల్చి సాగదీయుట మొదలగునవి) 
nda” అణువులకు కలు ఒత్తిడిని తగ్గించి అది యధా స్థితిగా యుండుట 
కొటకు, ౨, సల్‌ యొక్క ఇతర యాంకతిక ధర్మములను పెంపుబే యుటకు నార్మ 
లె జింగ్‌ చేయబడును. 

(బి) నిర్వచనము (definition) :- అప్పర్‌ (కిటికల్‌ ఉమ్లో(గ్రత స్థాన 
బిందువుకన్న సుమారు 40° పైవరకు ఉక్కును వేడిజేసి నిలకడగా గాలిలోనే 
చల్లారబెటు పనిని నార్మలైజింగ్‌ అందురు. 

(సి) నార్మలై జింగ్‌ చేయునపుడు పాటించవలసిన కొన్ని సూచనలు 
(Hints) :- 1. నార్మలై జింగ్‌ "బంపరెచర్‌ వద్ద ఉమ్లో (గత “పెరగకుండా చూసి 
సుమారు 15 నిముషాలుపాటు అదే ఉఊష్షో (గతలో వేడిచేయవలయును. ఈ'పైమ్‌ 
ఎల్లాయ్‌స్టల్‌ అయినచో సుమారు ౫ గంటలపాటు యుండును. 2. మీడియం 
కార్చన్‌ స్తీల్‌ను (0.35% నుండి 0.56% కారన్‌ గలది) ఎక్కువ బాగుగ 
నార్మలెజింగ్‌ చేయబడును, 2, ఎల్లాయ్‌ ఉక్కు అయినచో ఫర్నేస్‌లోనే చల్లార్చు 
వలయును, 4, క్యాస్టింగ్‌ మరియు ఫోర్ట్డింగ్‌లో చేయబడిన మెటల్‌ పార్లులను 
తిరిగి నార్మలె జింగ్‌ ద్వారా లో హనిరాశణము (కమ బద్ధము చేయబడును. 


42.06 అన్నీలింగ్‌ (Annealing) 


(ఎ) ఆవశ్యకత ;- 1. మెటల్‌ బాగుగ కోయబడేలా మెత్తబరచుటకు 
2. సాగుడు గుణము (64001110) ను పెంచుటకు 3, లోహపుపొరలను (క్రమ 
బద్దముచేయుటకోు ముఖ్యముగా అన్నీలింగు చేయవలసియున్నది. 

(బి) నిర్వచనము (definition) :- లోహమును అప్పర్‌ (క్రిటికల్‌ "బంప 
రేచర్‌ స్గానము పెవరకు వేడ్రిచేసి అదే ఉ షో (గతవద్ద కొవలసినంత సమయము 
నిలకడగా లోహమును. వేడిచేసి పిమ్మట మిక్కిలి నెమ్మదిగా చల్లారు పద్దతిని 
అన్నీలింగ్‌ అందురు, 

(సి) సూచనలు ;- 1. సుమారు అప్పర్‌ (క్రిటికల్‌ అంపరేచర్‌ వరకు లోహ 
మును వేడ్రిజేసి ఆదే ఉల్హో (గతవద్ద ఎక్కువ సమయము వెడిజేయబడి నపిమ్మట 
బూడిదతోగాని, ఇసుకతోగాని కప్పి అతినెమ్మదిగా చల్లార్చవలెను. ఇది “పుల్‌ 
అన్నీ లింగ్‌” (fll annealing) అనబడును, అలాగాక ఫర్నేస్‌లోనే నెమ్ము 
దిగా చల్లార్చినచో దానిని (పో సెస్‌ అన్నీలింగ్‌ అందురు, ఇది పెద్ద మెటల్‌ 
పార్టుల విషయములో అనుకూలమైనది, 2. అన్నీలింగ్‌ ఉష్షో(గతవద్ద 3 లేక 4 
నిముషములకు మించి నిలకడగా యుంచరాదు. మరియు ఉష్లో(గత పెరగకుండా 
చూడవలెను. 3. ఉక్కులో కార్బన్‌ శాతమునుబిట్లి అన్నీ లింగ్‌ ఉమ్లో (గతలు 
సుమారు ఈ (కింది రెంజ్‌ లలో అనుసరించవలెను. 


లోహములు హీట్‌ (ట్రీట్‌ మెంటు చేయు పద్ధతులు 919 


ఇ) లో-కార్నచ్‌ సిల్‌ (0.12% కన్న తక్కువ కర్చనము గలదె) 675°య- 
925°, 

పే) మెల్‌ స్రీల్‌ (0.12% నుండి 0.45% కర్చనము గలది) 840°- 
870°c. | 

౧) మీడియం కార్బన్‌ పీల్‌ (0.45% నుండి 0.8% కర్ననము గలది) 
7 8U0°c-840°c. 

d) మహో-కార్చన్‌ సీల్‌ (0.6% నుండి 1.5% కర్చృనము గలది) 7600- 
780°C, 4 
42.07 హోర్డెనింగ్‌ (Hardening) 


(ఎ) ఆవశ్యకత (Purpose) :- 1, లోహము అరగకుండా యుండేలా 
దానికి గట్టిదనము చేకూర్చుబకు 2, ఇతర లోహములను కోయుటకు వలయు 
ధర్మమును పెంచుటకు స్టీల్‌ను హార్టెనింగ్‌ చేయుదురు, 

(బి) నిర్వచనము ;- అప్పర్‌ (క్రిటికల్‌ "బంపరెచర్‌ బిందువుపె 36° 
నుండి 50° వరకు ఉక్కును వేడిజేసిన తరువాత అదే హోర్డెనింగ్‌ "బంపరెచర్‌. 
వద్ద మెటల్‌ను కొన్ని నిముషములు యుంచి, పిదప అతివేగముగా చల్లటి (దావ 
అములో ముంచి చల్లార్చినచో మార్జెన్న్‌సెట్‌ నిర్మాణము సమకూడి మెటల్‌ 
హార్డెన్‌ అగును, 


(సి సూచనలు := 1) కూ లింగ్‌ కొజకు వినియోగించు 1దవము మెటల్‌ సు 
బటి వినియోగింతురు, పీటిని క్వెంచించగ్‌ (quenching) మీడియా (Media) 
అందురు. (క్వెంచింగ్‌ అనగా తటాలున చల్లార్నుట అని అర్థము), 1, నీరు 
2. ఆయిల్‌ 3. గాలి మరియు ఇతర రసాయన మి[శమ (దవ్యములను "కం 
చింగ్‌ మీడియాగా వాడుచుందురు, ఎక్కువ బ్రైన్‌ ఆయిల్‌లో వ్‌ సోడియం 
కోరెడ్‌ (ఉప్పు) కలిపిన (దావణము మంచి ఫలితముల నిచ్చును. 2) ఉక్కులో 
కార్బన్‌ ఎక్కువె నకొలది తక్కువ రేటులో చల్లార్చవలెను. 3) కారన్‌ తక్కు 
చెనకొ లది హాTనింగ్‌ ఉమ్లో (గత అధికముగా యుండవలెను, శ) ఎల్లాయు సీల్‌ 
మరియు హైస్పీడ్‌ సీల్‌ రకములు సుమారు 11000 నుండి 1300 వరకు 
'వేడిజేయబడి చల్లిటిగాలిలో చల్లార్చవ లెను. చ) సరియెన హోగ్షినింగ్‌ ఉమో(గత 
వచ్చినతరువాత నే 'క్వెంచింగ్‌ చేయవలెను, 


42.08 "జంపింగ్‌ (Tempering} 


(ఎ) ఆవశ్యకత (Purpose) :- 1. హార్టెనింగ్‌ చేయబడిన లోహము 
లోని కొద్దిపాటి గట్రిదనము, మరియు అణువుల ఒత్తిడి (stress) లను తగ్గించి 
దానికి సాగెడి గుణము (Ductility) ను వృద్దిచేయుటి, 2, టఫ్‌ నెస్‌ను మరియు 














520 . సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము - వెల్డర్‌ 
దెబ్బలకు తట్టుకొను ధర్మము (shock resistance) ను 'పెంపుజేయుటకొ రక 
ముఖ్యముగా లోహములకు బెంపరింగ్‌ నిర్వహాంపబడును. 


(బి) నిర్వచనము (Definition) :- 7286 లోపులో, కావలసిన పెంప 

రేచర్‌ వరకు హోర్టెనింగ్‌ చేయబడిన స్టీల్‌ను తిరిగి వేడిచేసి అయిల్‌లోగాని 
సీటిలోగాని క్వెంచింగ్‌ జేసినచో "టెంపరింగ్‌ అనబడును, 'అెంపరింగ్‌ లో హీటింగ్‌ 
పరిమితి ఎక్కువైనకొలది, స్టీల్‌కు మెత్తదనము జేకూరును. స్టైల్‌ను తిరిగి వేడి 
చేయునపుడు ఆ ఉష్లో గతవద్ద మాగ్గెన్‌ సెట్‌ సకృర్‌ యుండి చల్జార్చునపుడు, 
చిన్న ముక్కలుగా విడిపోయి ఫెరిట్‌లో సమానముగా సంచ బడును, 
_ (సి సూచనలు (Hints) :- 1. కచ్చితమైన ఉషో (గతను కం(టోల్‌ చేయు 
ఏర్పాట్లు కలియుండవలెను. 2, 400%0ల లోపు వేడిజేసి "బంపరింగ్‌ జేసినచో 
స్రల్‌కు ఎక్కువ బలముతోబాటు గట్రిదనము చేకూరును. 3. 4000-6000ల 
మధ్య 'జంసరింగ్‌ చేసినచో స్టల్‌కు గట్టిదనముతగ్గి, ధృఢత్వము (toughness) 
మరియు సాగెడు గుణము ( ductility ) చేకూరును, 
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43. వెల్లింగ్‌ ఖర్ఫులు అంచనా వేయంం విధవ 
( ESTIMATION OF COSTS OF WELDING ) 


WEEK NO. 49 :- Simple estimation involving ‘‘fabrita- 
tion costing’, ‘‘consumption of gases’; Electrodes; 
length of weld etc. 


WEEK NO. 50 :- Economy in welding. 








43.01 పరిచయము (Introduction) 


గ్యాన్‌ వెల్తింగ్‌ లేదా ఆర్‌ 5 గ వెల్తింగ్‌ లో తయాశెన స్ర౦క్చర్‌ (structure) 
యొక). నిర్మాణపు ఖర్చులు అంచనావేయుట కూడ (పతీ వెల్తిర్‌ నకు తెలిసి 
యుండాలి, ఏనిర్మాణమునతైనా 1, మెటీరియల్‌ 2. లేబర్‌ మరియు 83. ఓవర్‌ 
హెడ్‌ (over head) ఖర్చులు పరిగణలోనికి తీసుకొని మొత్తం అఆ నిర్యాణప్ప 
యొక్క ఖరీదును అంచనా వేయుదురు. 
43.02 గ్యాన్‌ వెల్లింగ్‌లో నిర్మింపబడిన వసువుల'యొక్క- ఖరీదును ఎస్టిమేషన్‌ 
చేయు విధము (Method of Estimating the cost of agas weld- 
ing fabrication) 

ఈ దిగువ పేరాలలో ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ వెల్దింగ్‌ ఖర్చు అంచనాలను 
గూర్చిన కొన్ని ముఖ్యఅ౦శములు ఏవిధముగా లెక్కింపవలెనో వివరింసబడ్రినది. 

(1) బెస్‌ మెటల్‌ (Base 6621) ఖర్చులు ;- జాబ్‌డిజెన్‌ లో బేస్‌ మెటల్‌ 
ఎక్కువగ వృధాలేకుండా జా(గత్త వహించవలెను, సాధారణముగా లోహములు 
షీట్లు, పేటు, టూ్యూబులు, యాంగిల్స్‌, రాడ్స్‌, ఫ్లౌట్స్‌ ఆకొరములలో లభిం 
చును. ఇవి బరువునుబట్టి 1కి (గా. ఖరీదు (పమాణముగా టు నిర్హయింప 
బడును, ఈ రెటునుబట్లి బేస్‌ మెటల్‌ ఎన్ని కిలో[గాములు అవసర మో అన్ని కిలో 
(గాముల యొక్క. ఖరీదును లెక్కగట్టి ఎస్టిమేషన్‌ చేయవలెను. బెస్‌ మెటల్‌ 
రెట్లు మార్కెట్టులో తరచూ హెచ్చుచూ తగుచూ యుండును, కొబట్టి ఆయా సమ 
యములలో ఆందుబాటులో యుండు శేట్లనే ఎస్టిమేషన్‌ కు ఎంచుకోవలెను. 


(11) తయారీ ఖర్చులు (Preparation costs) ;- బస్‌ మెటల్‌ మంద 
మును బటి వాట్‌ ఎడ్డ అ తయారికి అగు ఖర్చులు యుండును, బాగుగ దళసరి పెట్ట 
ఎడ్డ్‌లు గా్యస్‌కటింగ్‌ చేయఎడును కాబిట్లి గ్యాస్‌ :ఖరీదును లెక్కకట్లవలెను, 
పిమ్మట గలిండింగ్‌ చేసినదో లేబర్‌ ఖర్చులు కూడ కలపవలను, 

(iii) ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ మరియు పక్స్‌ల ఖరీదు := వెలర్‌ యొక్క అనుభవ 
మును బటి ఎంత ఫిల్లర్‌ మెటల్‌ వినియోగపడుతుందో అంచనా వేసిన మంచిది. 
రూట్‌ గ్యాప్‌ ను బట్టి “బేస్‌ మెటల్‌ (గూవ్‌ యొక్క ఘనపరిమాణముకన్న నింసబడే 


822 సామాన్య వర్‌,_షాప్‌ విజ్ఞానము a వెల్లర్‌ 


ఫిలర్‌ మెటల్‌ 5 నుండి 10 రెట్లు ఎక్కువ యుండును. కాబట్టి వాడబడే ఫిల్లర్‌ 
కాగ్‌ ఖరీదు వెల్లర్‌ అనుభవమునుబట్టి, రూట్‌ గ్యాప్‌ పరిమాణ మబట్టి లెక్క 
గట్టవలెను, 
లొహమునకు తగిన ఫ్లక్స్‌ను దాని ఖరీదును ఫిల్లర్‌ రాడ్‌ ఖర్చులకు క లపవలెను, 
(iv) ఎసిటిలీన్‌ మరియు ఆక్సిజన్‌ వాయువుల ఖరుషలు అంచనా ;= 
గ్యాసలు సాధారణముగా 1 ఘనమీటర్‌ రెటునుబట్టి అమ్మబడును. కాబట్టి ఎన్ని 
ఘనమీటర్ల గ్యాస్‌ అవసరమో, ఆ ఖర్చులు గ్యాస్‌ ఖరులుగా లెకి,_౦చవలెను, 
ఆక్సి జన్‌ గ్యాన్‌ ఘనపరిమాణమును ఈ (క్రింద సూత్రముతో లెక్ట_గట్లవచ్చును, 
Vv V(, a P,) 


తె 


వ నూ(త్రములో_ 


V= నిండుగా యున్న ఆకిస జన్‌ సిలిండర్‌ ఘ॥వ॥ ఘనమీటర్లలో 
ఇ జపని మొదటలో రెగ్యులేటర్‌లోగల ఆక్సిజన్‌ పెజర్‌గేజి రీడింగ్‌ 
P, జ పని పూ రికాగానే రెగ్యులేటర్‌ (పెజర్‌ గేజి రీడింగ్‌ 


P, కా రంపెనీ నుండ్రి సిలిండర్‌ సరఫరా చేయబడినపుడు గల నిండు సిలిం 
డర్‌ యొక్క (పెజర్‌ విలువ, 
ఎసిటిలీన్‌ వాయువునుకూడ ఈ (కింది నూత్రముతో లెక్క గట్లవచ్చును, 


V = Ww SL ఘన మీటర్లు 





V జ ఎసిటిలీన్‌ వాయువు ఘనపరిమాణము ఘనమీటర్లలో 

W, =పనీ (పారంభములో గ్యాస్‌తో సహో సిలిండర్‌ బరువు కి॥ (గాఃలలో 

(గ ఇ వెల్తింగ్‌ పనీ ముగిసిన పిమ్మట సిలిండర్‌ బరువు కి॥ (గా॥లలో 

i సం ఎసిటి లీన్‌ ఉజ్జాయింపుగా 1,1] కి.[గా. బరువు యుండును, 
కాబటి పై సూ(తము 1,1చే భాగించుట చూవబడినది. 

(v) వెల్లింగ్‌ పూరి అయిన పిదప లెక్క_గట్టవల సిన ఖరుులు ;. వెల్లింగు 
పూ రిఅయిన పిదప అవసరమగు గ9౦డింగ్‌ ఖర్చులు, హీట్‌ (టీటింగ్‌ ఖర్చులు 
మొదలగునవి లెక్క్‌_.లోనికి వచ్చును, 

(71) లేబర్‌ ఖర్చులు (Labour costs) :. ఒక వెల్డర్‌ గంటకు 6 మీటర్లు 
పొడవు మరియొక వెల్లర్‌ క్రి మీటర్లు చేయవచ్చును. కాబట్టీ లేబర్‌ ఖర్చులు తగ్గిం 
చుటకు ఎక్కువ స్పీడ్‌గా చేయగల ' వెలర్‌ ను నియమించుట లాభకరము, 

ఉదాహరణకు నూరు శాతము పని జరిగింది అనుకొని లెక్కించినపుడు వెల్లర్‌ 
స్పీడు గంటకు 10 మీటరు చొప్పున వెల్డర్‌ లేబర్‌ ఖర్చును 1 రూపాయిగా 
అంచనా వేసినచో లేబర్‌ ఖర్చులు ఈ కింది రీతిగా యుండును. 


వెల్లింగ్‌ ఖర్చులు అంచనా వేయు విధము 323 
20 శాతం పని జరిగినచో గంటలో 2 మీ॥లకు 50 మీ॥లకు పెసల ఖర్చు 


40 > ss 1 గంటలో 4 మీ॥[లవ [5 39 99 
60 అస 3 గీ గంటలో 6 మీ॥లకు 10 9? 39 
ఫ్రం నం 1 గంటలో చీ మీ॥లకు 10 9 99 
100 >» ,, 1 గంటలో 10మీ॥క 10 ,, ర్త 


విధముగా పని కశాతమునకు 'వెల్లర్‌ పనిచేయు సామర్ధ ్యమునకు ముడిపడి 
లేటర్‌ ఖర్చులు యుండును, 

(౪11) అదనపు ఖర్చులు {over head costs) ఏ= ఇవి ఆయా సంస్థల 
యొక్క సామర్ధ్యమునుబట్టి హెచ్చుతగ్గులు కల్లియుండును, అంచనాల నిమిత్తము 
ల.బర్‌ ఖర్చులకు 200 శాతము ఎక్టువగా ఈ అదనపు ఖర్చులు లెక్కించబడును, 

ఇపవిధముగా అన్ని రకాలకు అయ్యు ఖర్చులు అంచనావేసి మొత్తం అన్నింటిని 
శలిపి గ్యాన్‌ వెలింగ్‌ ఖరీదు అంచనా వేయుదురు. 

43.03 ఆర్క్‌ వెల్లింగ్‌ ఖర్చులు అంచనా వేయుబ 
{ Estimating the cost of Arc Welding ) 

మొత్తం బేస్‌ మెటల్‌ సెజులు మరియు సాం(డతనుజట్‌ బరువును లెక్కగటైి 
బరువుయొక్క యూనిట్‌ రేటుతో గుణించినచో మొతం ఖరీదు కనుగొనవచ్చును, 

ఆర్‌ ,_వెల్లింగ్‌ ఖర్చుల అంచనాతో మొత్తం వెల్లింగుపనికి అయే ఖర్చులు 
అంచనావేయుట ముఖ్య మైనది. 

కాబటై మొత్తం వెల్లింగ్‌ పనిలో ఈ దిగువ పేర్కొన్న మూడు ముఖ్యమైన 
అయిటమ్‌ లకు ఆయే ఖర్చులు విడివిడిగా నిర్ణయించి కలిపినచో మొత్తం ఖర్చు 
తెలియును, 

Total Welding costs = {labour and over head costs) + 
(welding consumable costs) = ( power cost} 

(1) ఒక్కొక్క జాబునకు అయ్యే లేబర్‌ మరియు ఓవర్‌ హెడ్‌ ఖర్చులు := 
ఈ 'అయిటమ్‌కు ముఖ్యంగా వెల్లింగు పనిలో వెల్లింగ్‌ మైమ్‌ను లెక్క_లోనికి 
తేసుకోవలసి యుండును, దీనిని *ఆవరేటింగ్‌ ఫాకర్‌ * (Operating Fac- 
t07) విలువనుబట్ట నిర్తయించదిడును, 

(ఎ) ఆపరేటింగ్‌ ఫాక్టర్‌ (Operating Factor) :- ఆర్కా కైమ్‌నకు 
మొత్తం వెల్డింగ్‌ కైమ్‌నకు గల నిష్పత్తిని ఆపరేటింగ్‌ ఫాక్టరీ అందురు, ఆర్క్‌. 
టెమ్‌ అనగా కేవలము వెల్లింగ్‌ పని జరిగిన కాలమే వచ్చును, మొతం కొలము 
అనగా ఆర్‌, మైమ్‌తోబాటు చాద్‌ ను సెటింగ్‌ చేసుకొనుట, టాకింగ్‌ చేసుకొనుట 
మొదలగుపనులకు పై కాలముకూడ లక్కలోనికి వచ్చును, కాబట్టి ఆపరేటింణ్‌ 
ఫాక్టర్‌ (౦f్రను శాతములో ఈ దిగువ సూ(ళ్రమ ద్వారా లెక ంచవచ్చును, 


824 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము _ వెల్డర్‌ 


ఆర్క్‌ వై "శెమ్‌ (410 c time) 
(ఆర్క్‌ శై "నమ్‌ (2 డౌన్‌ టెమ్‌ 
ఈ ఫ్యాక్టర్‌ శాతము ఎక్కువగా యున్నప్పుడు వెల్టింగ్‌ ఖర్చులు కూడ తక్షు 
వగుచూ యుంటాయి, 
(బి లేబర్‌ మరియు ఓవర్‌ హెడ్‌ ఖర్చులు := వెల్లింగ్‌ లేబర్‌ ఖర్చులు ఒక 
వెళ్టర్‌ గంటలో చేయు వెల్లింగ్‌నుబట్లి ఆయా వెల్లిల్‌ల యొక్క. సామర్గమును 
బట్టే హెచ్చుతగ్గులు కలియుండును, ఇవి తెలిసికొని లెక్కగట్టవ లెను. 
"ఓవర్‌ హాడ్‌ పము లేబర్‌ ఖర్చులకు 112 రెటు ఎక్కువగా అంచనాల 
కొరకు తీసుకోవచ్చును. 
| శు జెప్పిన విషయములను పరిగణలోనికి తీసుకొన్న యెడల లేబర్‌ మరియు 
కీవర్‌ హెడ్‌ ఖర్చుల మొత్తమును ఒక్కొక్క జాద్‌కు ఈ (కింది విధముగా 
లెక్కించబడును , 


Labour and over head costs per job = 
వెల్‌ జాయింట్‌ పొడవు ఒకగంటకు మరియు ఓవర్‌ హెడ్‌ 
( (మీటర్లలో) ) | చార్జీలు (రూపాయలు) ) 


ఒకగంటకుచయబడే మిటర్ల వెల్లింగ్‌ 
( (వెల్లింగ్‌ స్పీడ్‌) ) ( 


(11) వెల్లింగు ఫ్లక్స్‌, రాడ్‌లు వగైరాల ఖర్చులు (6056 of welding 
consumable items e.g. Electrodes, Flux etc) :~_ 
దీనిని ఈ దిగువ సూ(తముతో అంచనా వేయబడును, 
వెల్లింగ్‌ కన్ఫూ్యమేబుల్‌ అయిటమ్‌ మొత్తం ఖర్చులు = 
(IxLxS)+([(mxWXt} 
1జి ఒక మీటరు వెర్ష్‌జాయింటులో వాడిన మొత్తం ఎలక్టైడ్‌ ల వోడవు 


L = మొత్తం వెల్డ్‌జాయింటు పొడవు (మీటర్లలో) 
స జ ఎలక్ట్రోడ్‌ సో 
య జ షీల్లింగు ఫ్లక్స్‌ లేదా గ్యాస్‌ యొక్క బరువు (కి॥గా॥లు) 
(ఒక bum బరువ్సగల ఎలక్ట్రోడ్‌ లకు ఖర్చు అయినది) 
w= మొత్తం ఖర్భయిన ఎలక్ట్‌డ్‌ ల బరువు (క॥గా॥లలో) 
ta } కి (గాః యొక్క ఫ్లక్స్‌ తేక షీల్రింగ్‌ గ్యాస్‌ యొక్క ఖరీదు 


W ఆ ఒక మీటరు వెర్షింగునకు ఖర్చయే్య ఎలక్రొడ్‌ల బరువును ఈ (కింది 
_సూూతముతో లెక్కకట్టవచ్చును. 


WE 


x 100 








ఆపరేటింగ్‌ ఫా కర్‌ ) 








Dp కీ1[గా॥లు 
స న 


వెల్లింగ్‌ ఖర్చులు అ౦చనా వేయు విధము ఏ25 


"పె సూ(తములో D = total weight of metal deposited 
L = ఎలక్ట్రోడ్‌ వృధాశాతము ఉజ్జాయి౦పుగా 80 శాతము పెనే వుండును. 
కాబట్టి 0,3 t0 0.5 వరకు ఆంచనాల విషయములో పరిగణించవచ్చును. 


(111) వెల్డింగ్‌ పవర్‌ ఖర్చులు (60st of power used for weld- 
ing) :- వెల్లింగ్‌ పవర్‌ సరఫరా ఎంత ఖర్చయినదీ ఈ దిగువ సూ [(తముతో 
లెకి,_౦పబడును, 

VXI T 1 | 
Power cost m= ET Mes x జో ఇ Unit rate 
పె సూ(తంలో V=౬ఓలులు (సరఫరా) 
[= వెల్లింగ్‌ కరెంటు (ఏంపియర్లలో) 
T = వెల్లింగ్‌ ఆర్‌. టైము నిముషాలలో 


E = వెల్లింగ్‌ మెషిన్‌ ల య౦(త్రసామరక్ష్యపు విలువ. (సాధారణముగా 
(టాన్స్‌ఫార్మర్‌కు 0.6ను, జనరెటరులకు 0,25 ను ఈ విలువ 
అంచనాల కొరకు (గహించబిడును) క. 
పె అయిటమ్‌లు (1) ఈ (11) 4-(111) కలిపినచో మొత్తం వెల్డింగ్‌ ఖరీదు వచ్చును 
43.04 సామాన్య మాదిరి ఎస్పి మే షన్‌ సమస్య 
(Simple model problem involving estimation ) 
Problem :- Calculate the total cost of manual flux 
shielded metal arc welding using the data available belew: 
Weld joint length = 3 meters 
Operating Factor = 40% 
Labour and over head charges per hour = 6 Rs. 
Welding speed = 8 meters / hour 
Rlettrode consumption = 0.4 kgs. { meter 
Electrode price = Rs. 50/- per kg. 
Arc voltage = 22 Volts 
Welding current = 150 Amperers 
Welding machine Efficiency = 0.6 
Electricity cost = 0.40 Np. per unit 
SOLUTION :_ (i) Labour and over head costs 
(లేబర్‌ మరియు ఓవర్‌ హెడ్‌ ఖర్చులు) 
ఆ (012! 7614 in mesters)X(labour & over head costs per hr.) 
(Welding 5960664) x (O F) 


3x6 3x 6౫4100 
x4" sx40 “0 ప. షష 


526 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము క్‌ వెల్డర్‌ 
(11) వెల్తింగ్‌ కన్ఫూ మె బుల్‌ అయిటమ్‌ల ఖరీదు 


z= (61606066 consumption per meter weld) x 
(Total welding meter) ౫ (Electrode price) 
= 0.4x 3X 50 = Rs. 60/- 


(111) పవర్‌ ఖర్చులు (power cost) 





VI | T 3 
wT: నా 6 50 4 Unit rate 


వెల్లింగ్‌ స్పీడ్‌ 1 గం॥కు ఖీ మీ॥ల చొప్పున 3 మీటర్ల పొడవు 3 గం॥ల కొలము 


పట్టును, లేక 22.5 ని॥లు పట్టును, 
22x 150 1 22.5 
Dg Power cost 000 “016 to గ 0.40 


= Rs, 0.825 లేక 

కాబట్ట మొత్తం వె లింగ్‌ ఖర్చుల అంచనా = 
= రు, 5,62 -- రు. 60-00 + రు. 0.82 
= రు, 66.44 పై (జవాబు) 











సాచికాపటీల 


“ఈ 


(REFERENCE TABLES ) 





పట్టీ నంబరు 44.01 వెల్లింగ్‌ జాయింట్ల 1,5,1, గుర్తులు 


అమమ దనన నానా నా ననా డా లావున జాబు వా లాలన నంవపనాలరున మాదాల తాతా లారి 
వెల్డ్‌ జాయింట్‌ పటము | గుర్తు | జాయింట్‌ రకము 


| 





| ఫిల్లెట్‌ (Fillet) 


ay 





స్వర్‌ బట్‌ (Square Butt} 





సింగిల్‌ “షే” బట్‌ జాయింట్‌ 





+ 


సింగిల్‌ “U’? బట్‌. జాయింట్‌ 
3 WB | 








డబుల్‌“? బట్‌ జాయింట్‌ 


| 





4“. | సింగిల్‌ వివెల్‌ బట్‌ జాయింట్‌ 





oon జాయింట్‌ 
| సింగిల్‌ బ్ర బట్‌. 
డబుల్‌ ల? బట్‌ 


' బీడ్‌ (3264) గుద్తు. 














ప్లగ్‌ లేక స్లాట్‌ గుర్తు 





సీలింగ్‌ రన్‌ గుర్తు 


కశక) గుర్తు 
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పట్టి నంబరు 44,02 వెల్లింగ్‌ గురు _ దాని (డాయింగ్‌ వినరములు 


Finish 
Contour t symbol 
symbol 2 tength of weld 


Unwelded length 
/ geld weid symbol 
14౪16 al round 57౧001 















Weld size. 





Reference \ 
line py 


Arrow connectitig 

ఇ tt reference line to 
NN arrow side of joint 
సే toedge prepared 





symbol or 
detail. reterence 


రిఫరెన్స్‌ లైను 2: వెల్త్‌ సెజు తెలియజేయబడు అంకె “5 
ఆకారమును తెలుపు గురు వేయవలసిన చోటు 
= ఫినిష్‌ గురు వేయవలసిన చోటు 
వెల్లింగ్‌ పొడవును తెలిపే అంకె వేయు చోటు 
వెల్లింగ్‌ చేయకూడని పొడవును ఉదహరించవలసిన వివరము 
ఫీల్డ్‌ వెల్త్‌ సింబల్‌ ర, వెల్త్‌ ఆర్‌రౌండ్‌ అను గురు వివరము 
జాయింట్‌ ను చూపుచూ వేయబడిన బాణపుగురు వివరము 

10 వెల్డ్‌ జాయింట్‌ గురు, మరియు ఏ(పక్కన చేయవలెనో వివరించే 
వేల్ణొ గురులో (శాయింగ్‌ లో వివరించవలసిన విధము. 
పట్టీ నం. 44.03 తెప్ట్‌వార్డ్‌ గాస్‌ వెల్లింగ్‌ బక్‌ నిక్‌ లో వాడదిడు గాస్టస్‌ మరియు 
ప లాలా దా లలా ల డా లా లలల దాట లబడ బాలా చయల దాదా టా 


ఇతర వివరములు 
తక హనూ 


OO NR OS wet 























Plate Distance | Welding con-| Rate of 

thickness\prepara- |between |rod size \sumption\| welding 

(mm) - 1707 edzes,mmi mm Tlitresthr | 7207౮ / hr. 
1.6 Square | 1.6 1.6 44-66 7.6-9 
2.4 Square 2.4 1.6 166-107 | 6-7.6 
3.2 Square 3.2 3.2 107-153 | 5,4-6 
4.0 80 ౪ 3.2 3.2 153-214 | 4.6-5.4 « 
5.0 9౮0 ౪ 3.2 3.2 214-283 | 3.6-4.6 
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ఇతర వివరములు 


నా స మలు. చరాలు లతా అకు ల సకవు 








sumption| wel ding 
litresthr \imtrs{ hr. 


Distance Welding 
between irod size 
edzges,mmi mm 


Plate 1 Edge 
thickness prepara- 
(72) fiom 











ఎ | 3.2 | 520-570 |3.5-3.6 
8.2 |Square. | 40. | 710-860 |2.1-2.4 
10.0 |60°v |32 |50 |1000-1300 1.8-2.1 
1.31.5 


6.5 | Square 








13.0. | 607 2 | 65 |1300-1400 
16.2 (607 | 3.2. | 65 |1600-1700 |1.1-1.3 
19.0 |DoubleV| 4:0 | 6.5 |1700:2000 |0.9-1.0- 





పట్టీ నం,44.5్‌ వివిధ రకముల లోహముల కరుగు ఉష్ణోగతలు 


(Melting Point of. Metals} 


Carbon 3500°C Voltilizing 
Tungsten 3370°C ౮ 9 
Wrought Iron {536°C క 
Chromium క 520°C Fs 
Cobalt 1480°C స 
Nickel . 1452°C అ 
Mild Steel - 1450°C ప 
Stainless Steel 14589C pn 
Monel Metal 1360°C Ry 
Manganese 1260°C . 
Cast lron 1250°C Variable 
Copper 1083°C స్ట 
Gold 1 062” జప 











B30 సామాన్య వర్‌-షాప్‌ విజ్ఞానము జ వెర్పరీ 
Silver 960°C  ,, 
Bronze 950°C అ 
Brass 950°C 5 
Aluminium, pure 658°C a 
Magnesium 6519C  ,, 
Aluminium alloys 520°C-650°C 
Zine 419°C 99 
Lead 327°C భ్‌ 
Tin 232°C 99 





వట్ట నల, 44.06 5 హేండ్‌ కటింగ్‌ డేటా (Hand cutting) 


jas టేయోచనననాంవియియి re woman నత యనోడునంవని rial nmir aD Dhar eT We TR ania ppt నగలు శావునగొవడనగాగోస్టు 














| Gas consumptiot 


TT cutting న్‌ 








Thick Nozzle Oxygen. Cutting Oxygen Ace- 
ness size pressure speed cu.ft./ tylene 
inches inches lb/sq.in. ft./hr. hr. cu.ft./hr. 
114 1132 25/30 60180 40160 16/18 
1/16 20/25 100/125 100/115 14/16 
1/2 £t/32 30/35 50/60 60/80 18/20 
£/16 25/30 80/100 115/130 16/18 
34 3164 35/40 40150 90/110 20/22 
1/16 30/35 70190 . 130/150 18/20 
1 1/16 35/40 60/80 ~ 150/170 20/22 
11/2 1/116 40/45 0 170/185 22 / 24 
2 1/16 45150 35/45 185/200 24/26 
3 1/16 50155 25/35 200/220 26/28 
1/16 55/60 20/30 220/235 28:30 
4 5/64 50/55 25/30 280/310 26128 
1/16 60/70 20/25 230/260 30/35 
వ్‌ వ్‌ / 64 55/60 20125 310/340 28/30 
1/16 70/80 15/20 270/300 35/40 
6 5/64 60/65 20/25 230/360 30/35 
CAST IRON CUTTING | 
Upte 1} 3/64 110 12 30 10 
fy 603 1/16 120 9 50 15 
3 to 5 3/32 130 7 70 20 
5 to 8 3/32 140 వ్‌ 100 25 
శిశం 11 71164 150 3 250 . 50 
}1 to 14 1/8 150 2 350 90 
11to 16 1/8 160 11/2 500 120 


సూచికొ పట్రీలు 3.31 
44.07 మె1టిక్‌ కన్వెర్షన్‌ (Metric Conversion) 

1. AREA 
1 sq cm {(cm2)=0.155 sq. in. 1 sq. in=6.452 sq.cm(cm?} 


1 sq m (02) =10.764 sq.ft. 1 sq. ft.=0.0929 sq.m(m?) 
1 hectare (ha) =2.471 acres 1 acre=0.3047 hectares. 


10000 cm?=1 sq m (m3?) 100 aeres=1 hectare {ha). 
100 m2=] acre (2). 100 hectares=1 sq km (km2} 
2. CONSUMPTION 
1 litre per hour=0.22 gal 1 gal per hour=4.546 litres 

per 10. per hour. 
1 kg per second=3.6 tonne 1 litre per min=0.06 m3 
per hour. per hour. 
1 tonne per hour=0.28 kg 1 ౩ per hour=16.67 litres 
per second. per Min. 


3. DENSITY AND SPECIFIC VOLUME 
1 kg per mM = 0.062 1b per 1 10 per cu ft=16.019 kg 


cu. ft. per m3 
క ఇం per kg = 16.019 cuft 03 లు 10=0.062 m® 
per lb. per kg. 
1litre per kg = 0.0998 gal 110 per cu ft=10.022 litres 
per 10. per kg. 
4. FORCE 


1 kgf=2.205 pound force (lbf) 1 lbf =0.4536 kgf. 
1 kilogram force (kgf)=9.81 1 newton=0.102 kgf. 


newtons 
5. HEAT AND ENERGY 
1 kcal =3088 ft. I1bf =427 kgfm' =3.968 B.Th.U. 


1B.Th.U.  =778 ft. lbf.=107.6 kgfm =0.2520 kcal. 
1C.H.U. =1400 ft. 10వ =193.6 kgfm =0.4536 kcal. 
1000 calories =1 kilocalorie(kcal) 1 kcal =427 kgfm. 


1000 kcal ' =1 therm =4.2 kilo Joules 
1 horse-power hour (metric)=270000 kgfm =632 kcal. 
1 kilowatt hour =367100 kgfm.=860 kcal, 

6. LENGTH 
1 millimetre =0.039 inch 1inch=25.5 millimetres 
1 metre =3.28 feet 1 foot=0.3048 metre 
1 kilometre =0.621 mile 1 mile=1.609 kilometres 


4000 micron =1 millimetre 100 centimetres= 1metre 
(mm) (m} 
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10 millimetres=1lcentimetre 1000 metres=1 kilometre 

(cm) (km) 

7. MASS 
Tgram =0.0353 ounce 1 ounce =28.35 grams (g) 
గ kilogram =2.205 pounds 1 pound (1b)=0.4536 kgs. 
1 tonne =0.984 ton 1 ton = 1.016 tonne (t ) 
L000 milligrams(mg) = 18220 1000 kilograms (kg) 
= 1 tonne (t) 

1000 grams (g) =1 kilogram 100 kilograms=]l quintal(q) 

8. POWER 
గ h.p. (metric)=542. 5 ft Ibf per sec. = 0.986 h.p. (British) 
lkilowatt  =737.6 ft Ibf persec. =1.341 h.p. (British) 
1 1.0. (British)=76.04 kg fm per sec. =1.014 h. p. (metric) 
9. (metric)=0.7355 kw = 735.5 Joules per sec. 

=75 kg fm per sec. 
గ kilowatt =1.36 h.p. (metric) -=1000 Joules per sec. 
: =102 kg fm per sec. 
9. PRESURE 
ft ksf per cm*=14.223 1bf per sq in. 1 10% per sq in. 
= 0.0703 kgf per cm?. 

1 atmosphere=14. 696 101 per sq in.=29.92 in Hg=33.9 ft 


0 
fmm H,O =1kgf per m?. శ atmosphere =1.0332 kgf 
(1 per cm?, 
10% kgf per m?=1 kgf per cm? = 1.01325 bar. 
1 kgf per cm?=0.981 bar =760 mm Hg. 
1 bar =]105 newtons per m2=10.332 m 10. 


10. VOLUME AND CAPACITY 
1 cu cm (693) =0.061 cuin. . 1cuin=16.387 cu cm (cm?) 
Icum(m®) = 35.315 cuft. LZcuft=0.028 cum (యి, 


1 litre = 0.22 gallon 7 gallon=4.546 litres (1) 

1000 cm్‌=! cubic decimetre 7000 millilitres (ml) = 
(dm?) 1 litre 

1000 dm? =]7 cubic metre (యి) 1000 litres (1) =1 kilolitre 

1000 cm®=/7 litre 1 kilolitre (kl) = 1 cu metre 
11. WORK 

1 kgfm=7.233 ft 1bf. 1 £t lbf=0.71383 kgfm. 


1 kilogram force metre (kgfm) 1 joule=0.7102 kgfm. 
= 9.81’ oules. 


f 
| 
॥ శా 





A. టైన్‌ సవ ఎపర్జు - సూచన అం 
(TEST PAPERS AND HINTS ) 


45 OF Welder Theory (1982 July) 


Marks: 100 Time: 3 hrs. 
Notez Attempt any five questions. All questions Carry 
= equal,Marks. 
(౧.1 (a) What is the purpose of edge-preparation before 
butt welding? 
సూచన : 204వ పేజీ పేరా (ఎ) చూడుము. 
(b) What Joint would you prefer having maximum 
thickness 1", 1" and more than I. 
జవాబు 3 క" SRE en దళసరి పేటుకు సర్‌ బట్‌ జాయింటు 
1" ఆం! దళసరి పేట్టకు సింగిల్‌ “గే” బట్‌ జాయింట్లు 
1” ఆం॥ దళసరి మించినపడు డబుల్‌ బట్‌ జాయింటు ఉపయోగించుట 
మంచిది. 
(6) What is 22066 eye ? | 
సూచన ;- ఆర్క్‌ యొక్క అత్యధికమైన కాంతితోబాటుగ ఇన్‌ (ఫా రెడ్‌ 
(infra-red) కొంతికిరణములు మరియు ఆల్ట్రా వయలెట్‌ (ultra-violet) 
కాంతికిరణములు (పసరించి [పత్యక్షముగా కంటికి సోకినపుడు తీవమైన కంటి 
బాధలు ఎదురగును, అప్పుడు ఆర్క్‌. (పభావమునకు గురియైన కన్ను అనే భావ 
ములో ‘‘Arced Eye” అనే మాటను వాడవచ్చును. 
Q.2. Explain briefly some of the common defects found 
in weld metal? What precautions should be taken 


to minimise these defects ? 
సూచన : వెల్ట్‌ మెటల్‌ యందు కనబడి కొన్ని సాధారణ లోపములను వివ 


రించుము ? ఈ లోపములను తగ్గించుటకు ఎలి జా(గతలు తీసుకొనవలెను ? 

ఈ ప్రశ్నలో వెళ్ల్‌ మెబల్‌ అం'ప్రే ఆర్క్‌ వెళ్లింగ్‌ అని [గహించాలి, కొబిట్లి 
258 వ పేజీలో * న 31.03 నుండి 31.1! వరకు గల అ౦శములు చూసి 
జవాబును (గహించవ లెను. 


09.3. Give reasons (any four} 
(a) Stainless steel electrodes are preferred on direct 
current, 
(b) Welding with bare electrodes is not recommended. 
(c) About $" to 11” of length of an electrode is left 
bare at one end. 
{d) The practice of using longer arc length for faster 
out put should not be encouraged. 
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(e) Electrodes are to be thoroughly dried or baked. 
(f) Distortion and locked up stresses are OPposite 
effect of welding. 

జవాబు ;- (2) ఛైయిన్‌ లెస్‌స్తీలు ఆర్‌, వెల్లింగ్‌ లో వా డెడీీ ఎలక్ట్హ్‌డ్‌ లపై 
కోటింగ్‌ మెటల్‌లో కార్చొ నేట్లు మరియు ఫ్లోరడ్‌ ల శాతము ఎకు్కు.వగా యుండి 
Co, (కార్బన్‌ డయాకై)డ్‌) వాయువును ఉత్సతిజేసి కవచముగా ఎర్చరచును. 
అందుచే ఎలక్ట్ర్‌డ్‌ వెలుగుచున్నప్పుడు రసాయనికచర వలన ఉత్పత్తి అయ్యే 
ఉదజని వాయువు (Hydrogen 825) వలన బేస్‌ మెటల్‌ సె కరిగిన మెటల్‌ 
యొక్క. హీట్‌ తగ్గిపోకుండా యుండును. అందుచేత కరెంటు రేంజ్‌ స్వల్పముగా 
యున్నప్పటికీ వెల్డింగ్‌ బాగుగ నిర్వహింపవచ్చును. కొబట్లి డైరెక్టు కరెంటు సర 
ఫరానే ఎక్కువగా వాడి స్టెయిన్‌ లెస్‌ స్టిలు ఎలక్ట్రైడులు కరిగించబడును. 

(0) ఆర్‌ ,_వెల్లింగ్‌లో బేర్‌ ఎలక (Bare Electrode) ను తరచుగా 
వాడకపోవుటకుగల ముఖ్యమైన కారణములు (1) నిలకడగా వెలిగెడి ఆర్‌ ,_ను 
పొందలేకుండుట (1) కరిగిన మెటల్‌ సరాసరి గాలిలోని ఆక్సిజన్‌తో రసా 
యనిక చర్యకు గురిఅయ్యి ఆక్సీకరణము జెందుట (111) ఎక్కువ దళసరిగల 
బేస్‌ మెటల్‌ పై బేర్‌ ఎలక్ట్యిడ్‌ లు కరిగించి మెటల్‌ డిపోజిట్టు చేసినచో మెటల్‌లోని 
కొన్ని సంయోగపదార్గములు ఆవిరి అయ్యి వెల్త్‌ లక్షణములు చెడ్రిపోవును. 

(0) ఎలక్ట్రిడులపె కోటింగ్‌ పూర్తి పొడవులో లేక ఒక కొనవద్ద 3” నుండి 
14” అం॥ల మేర కోటింగ్‌ పూయకుండా తయారుచేయబడును, దీనివలన ఆ 
కొన ఎలక్ట్మిడ్‌ హో ల్లిర్‌లో గట్టిగా నొక్కబడి విద్యుత్తు (ప్రవాహమునకు అదు 


Ce) a లు 


లేకుండా ఎలక్ట్రుడ్‌ మెటల్‌కు చేరును. 

(6) ఆర్‌్కవెల్తింగ్‌లో ఆర్క్‌ యొక్క_ పొడవును మిక్కిలి పెద్దదిగాజేసి వాడి 
నచో ఈ దిగువ చెడు ఫలితములు వచ్చును, 

సూచన ;. 161వ పేజీ సబ్‌ మైటిల్‌ (V౪) ను చూడుము, 

(6) ఎలక్ట్‌ డులు తేమకు గురి అయినచో కోర్‌ వెర్‌ ను (తుప్పుపట్టించును, 
ఇట్ల ఎలరక్ట్రోడులు ఉపయోగించినపుడు, “ఆర్‌” స్మకవమమ గా లేకపోవుటయేగాక 
నీటి ఆవిరి (5t€4m) వెలువడి ఎలక్‌ (టోడ్‌ పెగల ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ ను తొలగించి 
వేయును. అందుచే వెల్త్‌ మెటల్‌ కు కావలసిన లక్షణములు చేకూరక నాశిరకపు 
వెల్తిజాయింటు ఏర్పడును, కాబట్టి వెల్డింగ్‌ నకు ముందుగా ఎలక్‌ [టోడ్‌లను 
హీటిం గ్‌చేసి పొడిగా ఆరబెట్టుటు వరియు ఫర్నేన్‌లలో బేకింగ్‌ (Baking-~ 
మాడ్చుట) జేయుట మంచిది, 

(£) వెల్లింగ్‌ జాబ్‌లలో ఎదురగు డిస్టారన్‌ మెటల్‌ నిర్మాణముయొక్క అంత 
రత మెన (51655) లకు వ్యతిరేకదిశలొ పనిచేయును. డీనికి కారణము మెట 
రీను హీట్‌ జేసినషడు ' మెటల్‌ స్ట గక్నర్‌ లో బండింపషబడిీన ఆంతగ్గత మైన 
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అణువులు సెస్స్‌ నకు గురిఅగును. అనగా వేడెక్కిన ఆణువులు 'వెలుపలీదిళగా 
సాగుటకు మిగిలిన అణువులు బంధింపబడియుండుటకు” లోపలి దిశగా ముడుచు 
కొనుటకు (పయత్ని ంచును, బాగుగ వేడెక్కినచో అణువులు వ్యాకోచించి డీస్టొ 


రన్‌ వచ్చును. అనగా అంతర్ల్షతముగా బంధింపజడుటకు ఆణువులయొక్క- బల 
ముల దిశకు వ్యతిరెకదిశలో డిస్టారన్‌ బలములు పనిచేసిన ఫలితముగానే డిస్టొ 


రన్‌ ఎదురగుచున్నది. ఇట్టి ఫలిత్రములే 1, ఎక్కువ వెల్ష్‌ మెటల్‌ బేన్‌ మెటల్‌ పై 
డిపోజిట్టు చేయుటవలన ఉప్పప్రసారములోని హెచ్చుతగులు వచ్చి గ్‌స్తారన్‌ 
వచ్చును, 2. బేస్‌ మెటల్‌లో వా్యకోచము మరియు సంకోచములలో 'సమ 
తూకము లేనప్పుడు డిస్టారన్‌ వచ్చును, ౩3, వెల్స్‌ జాయింటు డి జైనులో నిగశింప 
బడి పనిచేయు బాహ్యుబలములు జాయింటుయొక్ళ- అంతర్గ త bee నమ 
తూకము లేనపుడు డిస్టారన్‌ వచ్చును, 


(0. 4 (a) Why is oxygen a harmful element in welding ? 
జ ;_ ఆక్సిజన్‌ వాయువు శేలికగా మండిపోవును, మరియు బెస్‌మెటల్‌ను 


కరిగించునపుడు అందుగల ఐరన్‌ తో కలిసి రసాయనికచర్యను పొంది ఐరన్‌ 
ఆకెడ్‌గా జేసి మెటల్‌ను శణింపజేసి వెల్త్‌ కాకుండా జేయును, అనగా వెళ్డ్‌ 
పూల్‌ (weld 9001) పెళుసుబారి అంటదు. కాబట్ట ఆక్సిజన్‌ వాయువు వెల్లిం 
గుకు హానికర పదార్తము (Harmful element) అని తెలియచున్నది. 
(b) What are the different types of flames ? What are 
their temparatures and where are they used ? 

జ = ఆక్సీ-ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ మిశ్రమమును మండించి (ప్రధానముగా ఏ రక 
ముల పేమ్‌లను hale ఆ అవి 

(1) (ఇ) న్య్యూటల్‌ సేమ్‌ (Neutral fame) ;- ఆక్సిజన్‌ మరియు 
అసిటి లీన్‌ వాయువులు భునపరిమాణమునుబట్లి 1: 1 నిష్పతిలో కలిసి మండట 
వలన ఈ ప్రేమ్‌ వెలువడును, (103 వ పేజిలో పటములను చూడుము). బ్లొ- పైప్‌ 
టివి రం([ధము ముందు శంఖుఆకారపు తెలనిమంటను “ఇన్నర్‌ కోన్‌ "అందురు, 
ఇది మిక్కిలి చిన్నదిగా ధాన్యపుగింజ పరిమాణములో యుండును. 

(b) న్యూ(టల్‌ పేమ్‌కు సుమారు 3206° ఉష్ణోగ్రత యుండును. 
దీనినే సాఫ్ట్‌ సేమ్‌ (soft flame) అనికూడ అందురు, 

(0) ఉపయోగములు ;-- దీనిని ఇంచుమించు న్‌ లోహముల గ్యాస్‌ 
వెల్చింగ్‌ పనులకు వాడెదరు, ఎక్కువగా లో-_కార్చన్‌ సీలు (Low - 94001 
steel) రకముల వెల్లింగ్‌ కు వాడెదరు, 

(2) (a) కార్చు రైజింగ్‌ ప్రేమ్‌ (Carburizing flame) - త క్కువ 
ఆక్సిజన్‌ తో ఎక్కువ అసిటి లీన్‌ వాయువును కలిపి మండించునపుడు వెలువడే 
పేమ్‌ను “కాల్సుర బింగ్‌ పైమ్‌” అందురు. దీని ఇన్నర్‌ కోన్‌ పొడవుగా యుండి 
చుట్టూ వెట్‌ బ్రూయిష్‌ {white bluish) రంగుగల మంట ఆవరించి 
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యుండును, దీనిని Ps "సేమ్‌ లల flame) అనికూడ 
అందురు. 
(0) కార్చురై కజింగ్‌ శ సేమ్‌కు సుమారు 310096 ఉష్లో (గత యుండును, 
(06) ఉపయోగముఘే. = ఈ పైమ్‌ను సీసముతో చేయబడిన వసువుల 
వెల్లింగ్‌ నకు, సర్ఫేసు హా గ్దేనిఫిగ్‌ లోనూ, అల్యూమినియం మరియు దాని మ్మశమ 
లోహములు వెల్తింగ్‌ చేయునపుడు ఎక్కువగా వాడెదరు, 


(3) (2) అక్సిడై జింగ్‌, ప్రైమ్‌ (oxidizing fame) :- ఎక్టువ శాతము 
ఆక్సిజన్‌ తక్కుస శాతము అసిటిలీన్‌ గల వాయువు మండునపుడు వెలువడే 
మంటను “ఆక్సిడై జింగ్‌ ప్లేమ్‌”” అందురు. న్యూటల్‌ పేమ్‌తో పోల్చినచో దీని 
మధ్య ““ఇన్నర్‌కోన్‌ ** కొంచెము చిన్నదిగానూ మొనదేలి యుండును, 
మరియు హిస్‌ అనెడి శబ్దమును చేయును, దీనినే “హార్డ్‌?” ( 2131 ) ప్రేమ్‌ 
అనవచ్చును. 

(by ఆక్సీ డైజింగ్‌ ఫేమ్‌ యక ఉష్లీ (గత సుమారు 3300“ వరకూ 
యుండును. 

(6౧) ఉపయోగములు (869) ;- దినియొక్క అధిక gh కొరణ 
ముగా మెటల్‌ ఆక్సీకరణము జెందును, కాబట్టి చాలా అరుదుగా ఈ స్పమ్‌ను 
ఉపయోగింతురు, దీనిని (బాస్‌ పంటి అం కలిసిన లోహముల వెల్లింగ్‌లోనే 
వాడుదురు, 

Q.5. (a) What are the gases used in Gas cutting operation? 

జ: సామాన్యముగా గ్యాస్‌కటింగ్‌లో రెండు వాయుసుల మీ(శ్రమము కావల 
యును, అందులో ఆక్సిజన్‌ _పధానమెనది. రెండపది ఇంధన వాయువు (fuel 
£25) అయి్యివుండవలెను. ఎక్కువగా ఆక్సిజన్‌ తో కలిసి జమ్‌ కటింగ్‌ పనికి 
వాడెడి ఇంధనవాయుపులలో 1, ఎసిటిలీన్‌ (ACEtylEne) గ్యాస్‌ 2. (పో పేన్‌ 
(propane) వాయువు 3. బూపేన్‌ వాయువు (Butane 25కి మరియు 
4. కోల్‌ గ్యాస్‌ (Coal £౩5) లు ముఖ్యమైనవి, 

షొ What are their functions ? 

- (1) ప్రేమ్‌ కటింగ్‌ ఆపరేషనులో ఆక్సిజన్‌ మరియు ఇంధనవాయు వైన 
కత మీ[శమము మండినపుడు అధిక ఉస్లో(గత (3300°C డిలీలు గల 
ప్రేమ్‌ జ్వలించి (పీ హీటింగ్‌ చేయుటలో తోడ్పడును. 


(11) కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ మండినపుడు వాతావరణము యొక్క. (వభావము 
నకు లోనుకాకుండా గ్యాస్‌ మిశ్రమము కవచముగా ఏర్పడును. 


(111) మెటల్‌ చిక్కటి ఎట్లగా కాలినపుడు ఆక్సిజన్‌ ఆక్సీకరణ రసాయ 
నిక చర్య జరిపి అతి నేగముగా మెటల్‌ను ఆక్సెడ్‌గా క్షయకరణ మొనర్చును, 
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(177) కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ దాని యొక్క (పవాహ వేగము కారణముగా. కరి 
గిన మెటాలిక్‌ ఆకె డ్‌ తొలగింపబడి సన్నటిగాడి (Slit 01 kerf). ఎర్చడి 
జేస్‌ మెటల్‌ ను రెండు భాగములుగా కటింగ్‌ చేయుటకు లోడుడుచున్నది, 


(౪) ఎసిలిటీన్‌ మరియు ఏ రకపు ఇంధన వాయువు అయిననూ ఆక్సిజన్‌ తో 
కలిసినపుడు బాగుగా మండును, ఈ దహనము (0090256401) వృద్ధి అగు 
టకు ఆక్సిజన్‌ దోహదపడును.. 

(౧) Howare these supplied in the Shop? Describe 


with neat sketches ? 
సూచన := 20వ పేజీ **6.1; ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌” మరియు 2దీవ పేజీ 


లోని “6,02 ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ సిలిండర్‌”) అను పేరాలలో చూడుము. 
0. 6 (a) Where and why Inert Gas welding is used ? 


Name some Inert gases ? 
సూచన :. 1ర్రి4వ పేజీలోని 24.06 పేరాలోని TIG, MIG మరియు Co, 


వెలింగ్‌ పద్దతుల చివర ఇవ్వబడిన ““వినియోగములు*' అన్న. చెటిల్‌ sis 
శేవ్యబడిన pee re కొన్ని (వాసిన జవాబుకు సరిపోవును, 
(b) Why should high carbon steel be preheated before 


welding ? 
.. జవాబు = హై=కొర్చన్‌ ఏ సీలు సాధారణముగా వెల్త్‌ నిర్మాణములకు అరు 


దుగా వినియోగింపబడును. దీనిని ఎక్కువగా క్రరిగించి పోతజోసిన క్యాస్టింగ్‌ ల 
రూపములో యం(తవరికరముల తయారీకి వాడుదురు. ఈక్యాస్టింగ్‌ ల రిఫర్‌ 
చేయుట లేక సర్ఫేస్‌ చేయుట అవసరమగునప్పుడు వెల్లర్‌ కవసరమగును. 
డినిలో కార్బన్‌ అధికముగా యుండుటచే వెల్లింగ్‌ పనిపై “ఏక్కువ అవరోధము 
ఏర్పడును, దీనికి కారణము మెటల్‌ యొక్క సహ జబలము వెల్లింగ్‌ హీట్‌ 
4006 నుండి 7200 వద్ద కోల్పోవును. హై కార్బన్‌ సీలులో ని ఐరన్‌ 
మరియు కర్న్శనముల అనునిర్మాణ ము ఈ ఉష్లో గత వద్ద “మార్దెన్‌ సెట్‌ 
స్ట్రక్చర్‌ ** (Martensite structure) ను పొందును. 

పె ఉష్ణోగతవద్ద మెటల్‌ చల్ల బడినచో ఈ స్త 9క్చర గల సమయంలో 
మిక్కిలి హాస ఎన్‌ నొరది పెళుసుబారి, పగుళ్ళు చేకూరును. ముఖ్యముగా 
6 ఫ్య శ్‌ ఎఫెక్కడ్‌ (పాంతములో ఇవి ఎర్చుడును. ఆందులకుగాను హైకార్చన 
సిలును మేటిచ్‌ దళ ఎరినిబట్టి బాగుగ 40096 వరకు (పీహీటింగ్‌ జేసిన పిదప 
వెలింగ్‌ సనిచేయుటకు పూనుకోవలెను. 
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(Cc) Why the SLAG usually does not get entraged 
inside సొ weldment during over head welding ? 
జవాబు :౬ ఓవర్‌ హెడ్‌ వెల్లింగ్‌ చయునప్పడు ఫ్లక్స్‌ కరిగినపుడు వెలువడే 


గ్యాస్‌లు peer వెల్త్‌ మెంటులో బంధింపబడి స్ట హోల్స్‌” వంటి 

లోపములు వెల్లు బీడ్‌ లో ఏర్పడును. దీనికి కారణము గ్యాస్‌లు పెకి పోయే 

దిశకు అడ్డముగా జాబ్‌ వుండుటవలన సంభవించును. బాగుగ (డయ్‌ (dry) 
చేయబడిన కో జెడ్‌ ఎలక్షో9డులు వాడినచో ఈ గా్యస్‌లు ఎర్బుడవు. 

ఓవర్‌ హెడ్‌ పొజిషన్‌లో కరిగిన మెటల్‌ డిపోజిట్‌ చేయుటకు (పయత్నిం 
చునపుడు మెటల్‌ కుగల భారగుణము (Gravity), కారణముగా బేస్‌ మెటల్‌ క్ర 
అఠిటకుండా జారిపడిపోవును. ఈ భారగుణము మెటల్‌ పై ఎర్చడిన *స్తాగ్‌ = 
నకు కూడ యుండును. మెటల్‌కు యుండ “కో హైెజన్‌*” మరియు *ఏడీ 

_ హొజన్‌ ’” (CO-hesion and adhesion) ధర్మ మువలన మెటల్‌ మాత మే 

బస్‌ మెటల్‌కు అంటింబడుచూ ఘనీభవించును, అందుచే స్తాగ్‌ మాతము 

మెటల్‌ లోపలికి చొప్పింపబడే ఆస్కారము యుండదు. బీడ్‌ పై భాగమునే 
పొరగా ఎర్బుడును. 

0. 7. Write Short Notes on any four of the following: 
(a) Heat affected zone. గ) Brazing, (c) Weld ;decay 
(d) Hydrogen embrittlement (2) య ల welding 

సూచనలు: 2) 268వ పేజీ, ' అయిటమ్‌ 12 

b) ర0వ పేజీ పేరా 9.02 

0) ౫6వ పేజీ, పేరా 86.08 చూడవలెను. 
జవాబు :. dd) , Hydrogen embrittlement (హై(దోజన్‌ ఏంటి 

టిల్‌ మెంటు) :- వెల్టింగ్‌ లో రిసిన గా బా(డొజన్‌ (కొకింగ్‌ = (Hydrogen 

cracking) అనికూడ అందురు, ముఖ్యముగా “క్రాప్రర్ర** (Copper) 
మెటల్‌ వెల్లింగ్‌ చేయునప్పుడు కరిగిన వెల్డ్‌ పూల్‌ ఘనదశక్రు చేరుటకు సీలు 
కన్నా వకు_వసమయం పట్టును. రాగి గ్యాస్‌ టెల్లింగ్‌ లో అధిక ఉ స్టో(గతల 
చద్దఎర్పడిన రాగి ఆకె కె్సడ్‌ లోని అక్సిజన్‌ తో నోతావరణములో హె(దెజన్‌ 

(ఉదజని వాయువు కలిసినపుడు ఈకింది విధముగా రసాయనీక చర్య జరిగి 

నీటి ఆవిరి మరియు. కొపర్‌ లోహములుగా విభజింసజడును... 


Cuy,O + 2H > H,O + Cu 
రాగి ఆక్రైడ్‌ ఉదజని _ నీరు -- రాగి) 
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ఈ నీటి ఆవిరి వెల్త్‌ మెటల్‌లో వ్యాపించుటవలన వెల్డ్‌ బీడ్‌ లోపలిభాగములో అతి 
సన్నని బీటలు వచ్చును, ఈ ఫలితము నే హె డ్రొజన్‌ (కౌకింగ్‌ లేక “హైడ్రో 
జన్‌ ఎం(బిజెల్‌ మెంటు?’ అనబడుచున్న ది. 
సూచన :- (6) — 193 వ పేజీ, 24.12 వ పేరాలో నిర్వచనమును 
మాత్రమె జవాబుగా (వాయుము. 
౧. 8 Choose the correct answer from the given brackets 
(a) — welding isthe easiest and quickest method of 


Joining metalic parts 
(Gas, Electric Arc, Submerged Arc} 


(0) There has a temparature of — steel has a melting 
temparature of — anda 0011108 temparature of — 
(15500, 35000, 2400°c, 20006) 


(0) Measurements have shown that about — 0౧1 of the 
heat produced in the arcis collected on the posi- 
tive pole, while — % 185 collected on negative pole. 

(66 to 75; 40 to 25) 

(ఈ) Itis — which completes.the circuit 
(Electric Arc, Electrodes, Workpiece). 

(ey) Cellulosic electrodes zequire — Arc length, while 
low hydrogen and Iron powder electrodes require— 
Arc length . (a long, a very short, a medium) 

బజవాబులుః. (2) Submerged Arc welding; b) 35000, 1550°c 
2400°c; (0) 60% to 75% on Positive pole and 40% to 25 yA 
on negative pole; {d) Electric Arc; (అ medium; a 76 
short. 


45.02 WELDER THEORY (1983 July) 


Q. 1. (a) Explain with sketches two different methods of 
starting the arc ? 
సూచన 1= 157వ పేజీ, 21.3 వ పెరా చూడుము. 

(b) What precautions will you observe before insert- 
ing a metalic electrode in the holder 7? 

జెలి $- (1) ఎలక్ట్రో లు తేమగా యుండరాదు. (11) ఎలక్ట్రోడ్‌ హో ల్తిర్‌ 
బాగుగ ఇన్సులేషన్‌ కల్షియుండవలెను. (111) హో ల్దిర్‌కు (గిప్‌ “పవర్‌ బాగుగ 
యుండవలెను. (1౪) వెల్తింగ్‌ 'రేబిల్‌ ఎక్క-డా పాడవకుండా యుండాలి. (177) ఎల 
క్లాడ్‌ ఏ పె ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ పాడెపోయినదై యుండరాదు. (౪1) ఎంక్ట్ర్‌డ్‌ ను దాని 
చీవర ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ లేని *“జేర్‌ ఎండి” ను మా(తమే పో ల్పరొలో యుంచాలి. 


340 సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము 'వెల్లర్‌ 


(౪11) హో ల్దర్‌లో ఎలక్ట్‌డ్‌ను సరిమెన పొలారిటీని పొందునట్లు అ 
వోలి, (viii) ఎలక్ట్రోడ్‌ "సెజును దిట్ట కరెంటును సెట్‌ చేనుకోవాలి. 


౮2 (a) What: are deep- penetration electrodes 7 
జవాబు :. కవెరు (covered) ఎలక్ట్రైడ్‌ లను వాటిపై కోటింగ్‌ దళనరిని 


బట్రియ కొక, కోటింగ్‌ పదార్ధము పేరునుబట్రిగూడ వివరింపబడును_ అట్లివా వాటిలో 
“సెల్యాలోజ్‌” (cellulose) కో టింగ్‌ గల ఎలక్టిడ్‌ లు గూడ “గలవు, 
*'సెలూ్యూలోజ్‌” పదార్హమువలన ఎలక్తో 9డు బాగుగ నిలకడగా వెలుగుచూ మెట 


లును కరిగించును, “i వెల్స్‌ జాయింట్‌ లో అన్నివ పులా లోతుగా వ్యాపించి 
మంచి పెనికెషన్‌ anita గల వెల్‌ జాయింటు తయారగుటక్రు 
తోడ్పడును. అందువలన ఈ ఎలక్షొ9డులను అన్ని పొజిషన్‌ లలోనూ ఉపయో 
డు 
గించవచ్చును. ఇట్టి ఎలక్షోగిడులనే “డిప్‌ పెన్మిసేషన్‌ ఎలకోగిడులు” 
ట టె ల 
(Deep penetration Electrodes) అని చెప్పవచ్చును. 


(b) ' What is meant by cored electrodes ?, 
జవాబు :=వీటిని ఫ్ర క్స్‌కోర్ట్‌ ఎలక్‌ 9డులు (Flux Cored Electrodes) 


అనికూడ అందురు, కొన్ని కంపెనీలు వీటిని టూ్యూబులర్‌ (Tubular) ఎల 
కొండులని మార్కెట్‌లో అమ్ముచుందురు, ఇవి పలుచని ఉక్కు రేకును 
సన్నని గొట్లమువలే చుట్ట దానిలో ఫ్లక్స్‌ మరియు కొన్ని లోహముల సం 
యోగ పదారములతో నింపబడి తయారగును. ఆ గొటములో నింపబడిన 
ఈ పదార్డలో నే కోర్‌ (Core) అని అందురు. ఈ పదార్హములో ని ఫ్లక్స్‌ 
కోటడ్‌ ఎలక్షాండొపై గల ఫ్లక్స్‌ కోటింగ్‌ చేయుపనులనే చేయును. దీని లోని 
లోహ సంయోగపదార్థములు వెళ్ట్‌ మెటల్‌ యొక్క ధర్మములను వృద్రిచేయును. 
వీటినే కోర్ట్‌” (Cord) ఎలక్రొ డు లందురు. 


(0) What is meant by ‘‘coating factor’’ ? 
సూచన :. 170వ పేజీలో 283.03 వ పేరా చూడుము. 
0. 3. Whatis back pressure valve ? 
సూచన ;= 93వ పేజీలో 13,04 వ పేరాలో (వి) చూడుము, 
(b) Compare the design and Functioning of high pres 
sure and low-pressure blow-pipes ? 
సూచన :. 55 వ పేజీలో చూడుము, 
0.4. Explain the following : 
(a) Back fire (0) Flamesnap out (c) Flash back 
సూచన ;= (ఇ) 265 పేజీలో అయిటమ్‌ 2 చూడుము 
(b) జా (| 0 9 ఆ 6 చూడుము 
(c) — dg న 7 చూడుము 
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Q.5. (a) Describe briefly the process of gas cutting ? 
సూచన := 245వ పేజీలో 29.07 న పేరా చూడుము, 
| “_ 29.02వ పటమును గీయవలెను, 
(b) What are the disadvantages if LPG is used as fuel 
‘gas in cutting ? 
జవాబు :- LPG (Liquid Petrolium gas) లో (పొన్‌ మరియు 
బూపేన్‌లు కలిసియుండును. కటింగ్‌ ఆపరేషన్‌ లో ఉపయోగించినచో ఈ (కింద 
పేర్కొనబడిన నష్టములు: కలుగును. 

(1) ఆల్పమైన సేమ్‌ ఉహ్టో్యగత. (11) ఫైమ్‌ను ఎడ్జెై చేయుట క్లిష్టము. 
(112) వెల్డింగ్‌ స్పీడు చాలా"తకు-దగా యుండును: '(1V౪) “వెల్‌ పడిల్‌ గ” ను 
అదుపుజేయుట సులభముగాదు. (v) భ్ధి= పెపు టిప్‌లు పెద్దవి ఉపయోగించాలి. 
(17) 'ఇది ఖరీడె నవ. (౪1) అందరీకీ అందుబాటులో దొరకదు. (౪111) దినిని 
స్థానికముగా ఉత్పత్తి జేయుటకు వీలుపడదు. 


Q.6. (a) Whatis Carbon arc cutting ? 
జవాబు ఏ= [N.B.: ఈ అంశము నూతన పాఠ్య(పణాళికలో తొలగించ 


బడినది. కాబట్టి మెయిన్‌ టెక్‌) లో రాలేదు] 

కార్బన్‌ .ఎలక్షో 9డ్‌తో బేస్‌, మెటల్‌ను స్ట్రయిక్‌ జేసినపుడుగల ఆర్‌ సను 
ఉపయోగించి ఆ ఆర్కాతో వేడిచేసి మెటల్‌ను బాగుగా కరిగించి మెటల్‌ను 
కట్‌ 'చేయుటనే కార్సన్‌..ఆర్క్‌ కటింగ్‌ అందురు. ఈ సద్దతిలో ఒక (ప్రత్యెక 
మైన "ఎలకొర్తిడు హోల్లర్‌చు ఉపయోగింపదిడును. ఎక్కువ ఒతత్తిశగల 
గాలిని 'ఒక పై పుద్వారా హోల్లర్‌ నకు జేరు అమరిక గలదు అందుచేత కరిగిన 
మెటల్‌ వెంటనే ఊదివేయబడి మెటల్‌ విడిపోవును. దీనిని ఎయిర్‌ కౌర్చన్‌ 
ఆర్క్‌ కటింగ్‌ అనికూడ అందురు. ఆర్క్‌ వెల్తింగ్‌ పవర్‌ AC. లేక D.C. 
ని వాడి ఈ ఆర్క్‌ కటింగ్‌ చేయచచ్చును. ఈ ఆపరేషన్‌లో ఓ$ నుండ 
55 ఓల్లుల మేరకు ఓల్రైజి ఆవసరమగును. 

ఈ పద్దతిని క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ ను కట్‌ చేయుటకు వాడుదురు. ఈ పద్దతిలో కట్‌ జేయ 
బడిన మెటల్‌ ఎడ్జ్‌ లు కొర్చన్‌ ఆర్క్‌్యయొక్క_ అత్యధిక వేడివలన వెంటనే గాలి 
(పనాహముయొక్క- తాకిడికి గురిఅగుటవలన ఎక్కువగా “హార్డ్‌ = అగును, 

(b) Write briefly on Arc welding of Cast Iron ? 
సూచన := 284వ పేజీ, 34,03 వ పేరా చూడుము, 
Q. 7. (a) What is silver soldering + 

జవాబు ;- వివధ రకముల హార్డ్‌ సోల్డిర్‌ అలో ఒకటియగు సిల్వర్‌, రాగి, 
మరియు జింక్‌ మి(శమము గల సిల్వర్‌ సోల్లిర్‌ ను ఉపయోగించి (చేజింగ్‌ ,చేయు 
నపుడు ఆ పనిని సిల్వర్‌ సోల్టెరింగ్‌ లేదా హార్డ్‌ సోలిరింగ్‌ లేదా సిల్వర్‌ (బేజింగ్‌ 
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అని పిలువబడును. ఈ ఆపరషనులో బొరాక్స్‌ పొడరును 'ఫ్లక్స్‌గా వాడుదురు, 
అతకబడే జాయింటునద్ద సిల్వర్‌ సోల్లర్‌ ను చిన్నచిన్న ముక్కలుగా స్లక్స్‌తో 
బాటుగ అద్ది సుమారు 6006 వరకు బి బొ_'పెపు ప్రేమ్‌ సహాయముతో చేడిబేసి కరి 
గించి బేస్‌ మెటల్‌ పై కరిగించి అతుకును తయారుచేయుదురు. ఇది మామూలు 
సోల్తరి౦గ్‌ కన్నా దృఢమైన అతుకును ఎర్చరచును, 

ఎక్కువగా రిఫ్రిజిరేటర్‌ పార్ట్‌లు, కటింగ్‌టూల్స్‌ యొక్క: టిప్‌లు, చిన్నసైజు 
స్టీలు గిట్టములు అతుకుటకు ఈ సిల్వర్‌ సోల్పరింగ్‌ వినియోగ ంపబడును, 

(0) How the parts are ల before silver soldering ? 

సూచన :. 61వ పేజీ పేరా 9.05 (1) లో చూడుము. 

(౧. 8 (2) Why is it difficult to weld brass by electric arc 


process ? 
సూచన = 303వ పేజీలో 38.0] మరియు 38.09 పేరాలు చూడుము, 


(b) Why a welder accustomed to weld mild steel only 
finds it difficult to weld alluminium ? 
జవాబు ;- ఎల్లప్పుడూ మైల్‌ స్టీల్‌ లోహాల పె వెల్లింగ్‌ చేయుటకు. అలవాటు గల 


వెల్లర్‌ ఒకేసారి అల్యూమినియంను వెల్ల చేయట కష్టమగును, అందుకుగల కార 
ణములలో ముఖ్యమైనది అల్యూమినియం కరిగిన పిదప తొందరగా ఆక్సీకరణం 
జెంది బెస్‌ మెటల్‌ ఉపరితలము పె పొర గట్టుచుండును. “ఇలా పొర గట్టకుండా 
వెల్డర్‌ అతి స్పీడుగా వడ్డింగ్‌ చేయుచూ. మరియు డి పోజిట్టు తక్కువగా పెట్టుచూ 
వెల్తింగ్‌ చేయకల్లినప్పడే వెల్లిర్‌ ఆఅల్యూమినియంను వెల్చ్‌ జేయగలడు, Goss 
ఆల్యూమినియం' లోహాలపె  వెల్లింగ్‌ చేయుటకు బాగో పాకీ సు అవసరము. 

అల్ఫ్యూమినియంయె: క వెళ్లిబిలిటీకి అపరోధముల న “మరికొన్ని కారణము 
లలో. 1. అల్యూమినియం యొక్క అల్ప ఉషో (గతా |; స్థానము 2. అత్యధిక ఉష్ణ 
వాహక శక్తి 3. కరిగిన అల్యూమినియం లోహము మరియు ఘనరూపములో 
ఉన్న మెటల్‌ ఒకే రంగులో కన్చించుచూ రంగు భదము తెలియకపోపవుట అనె 
డివి ముఖ్యమైనవి, 


40.03 WELDER THEORY (1984 July) 


QO. 1. (a) What is polarity 7 

(b) Types of polarity and advantages of polarity 
selection ? 

(6) Canyou select polarity on A.C. Support your 
answer with reasons ? 

(d) What polarity setting will be more useful for 

alluminium welding and why ? 
జవాబు := (4) 165 వ పేజీ 22.01 వ పేరా చూడుము. 
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ఇ ౮౧ గ్గ 

(0) 165వ పేజీ 22 (2వ పేరా.166వ పేజీలో 22.09 మరియు 

22.04 పేరాలు చూడుము, 

(౧) 187వ పేజీలో 22 (7వ పేరా చూడుము., 

(1) అల్యూమినియం వెల్లింగ్‌ లో డె రెక్స్‌ కరెంట్‌ రివెర్స్‌ 
పొలారిటిని సెట్‌ చేసుకోవలయును. దీనికి కారణము ఎలక్తో9డ్‌ పోజిటివ్‌ 
(+౪౭) ధృవముగా యుండును. దీనివలన ఎక్కువ పాళ్లు ఉప్పము ఎలక్టొ9డ్‌ 
నకు పా) ప్రించును. మరియు బేస్‌ మెటల్‌గా యుండే అల్యూమినియం తకు వ 
ఉషోగతవద్దనే కరిగిపోవును కాబట్టి ఎక్కువ హీట్‌ అవసరములేదు. కాబటి 
వర్కొ_పీస్‌ను నెగెటివ్‌ పోల్‌ (=౫ల) గా" కనెక్ట్‌ చేయబడును. అంతనా 
అల్యూమినియం వె లిం A&A DCRP (Direct Current Reverse 
Polarity) నె. చెంచుకోవ లెను ? 

Y.2. (a} What is an arc? 
(9) How is it formed ? 


(c). What determines Arc length ? 
(d) What are the effects of long arc on the quality of 


weld ? 
(e) What arc length is more suitable for over head 


welding and why ? 
జవాబు := (2) 156 పేజీ 21.02 పేరా చూడుము. 
(0) 157 పేజీ 21.08 చ పేరా Fig. 21.01 తో సహా చూడుము. 
(౮) (1) ఆర్క్‌ యొక్క పొడవు ముఖ్యముగా ఓలెజి మరియు కరెం 
ముల కా ర క్రైరిస్టిక్స్‌ (లక్షణములు ను బట్టి కావలసిన పొడవుతో నిలకడైన 
ఆర్‌్క్‌ను పొందవచ్చును . అనగా ఆర్‌ స్ట ియిక్‌. జేసిన పిదప ఓల్లజి తగ్గిన 
కొలదీ కరెంటును 'పెంచినప్పడు నిలకడై న (Stable) ఆర్క్‌ను పొంద 
వచ్చును. 14 ఓల్పుల లోపు ఓల్లేజివద్ద ఆర్కొను స్ట్రయిక్‌ చేయుట సాధ్యపడదు. 
(11) ఎలక్షారిడ్‌ రకమునుబటి కూడ ఆర్క్‌ పొట్లిది లేక పొడవై నదీ నిర్త 
యించబడును. బేర్‌ ఎలక్షో9డుల విషయంలో పొట్టి ఆర్క్‌ ను, కవరింగ్‌ గల 
ఎలక్మా0డులకు కొంచము పొడవు ఆర్‌,_ను వాడవలెను. 
(11) ఎలకొండు డయామీటర్‌ ను బట్టికూడ ఆర్క్‌పొడవు లేక పొట్టని 
నిరయింతురు. తక్కువ డయామిటర్‌ ఎలక్రొ ౦డులకు పొట్టి ఆర్‌ ను ఎక్కువ 
డయామీటర్‌ గల ఎలకొడులకు పొడవగాయుండు ఆర్క్క్‌ను మెయిన్‌ టెన్‌ 


శెయవ లెను, 


3544. సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము = వెల్డర్‌ 

(iv) వెల్లింగ్‌ పొజిషనొ రకమునుబట్టి వెర్డికల్‌ మరియు ఓవర్‌ హెడ్‌ 
పొజిషన్‌ లలో. 'కురుచై న ఆర్ట్‌ ను పాట్‌ పొజిషన్‌లో వొడవై న ఆర్‌ గాను 
ఉసయోగించవలెను. స్ట 

(4) సూచన :=. 16] వ పేజీలో (iv) వ సేరా చూడుము. 

(6) ఓవర్‌” హెడ్‌ వెలింగు చేయునపుడు ఆర్కును పొట్టిదిగా నే నియమించు 
కోవలెను. కొంత కరిగిన మెటలు ఆరు. (పవాహముతోపాటుగ అణు ఆకర్షణ 
శ § (Molecular attraction) వలన కొనిపోబడును. కాబట్టి జస్‌ మెట 
లుకు దానిపై బడే ఫిల్ల రు మెటలు గ్లోబులు (2100410) కు మధ్య కాళీ పరిమి 
తంగా యున్న పుడు ఈ ఆకర్షణకశ క్రి ఎక్కువగా యుండుటకుగాను ఎలక్సో డ్‌ 
బేస్‌ మెటలుకు చాలా దగ్గటిగా ఓవరు హెడ్‌ పొజిషన్‌ లో ఎల (కోడ్‌ ఏవింగ్‌ 
చేయబడును. ఆందుచేతనే ఈ పొజిషన్‌లో ఆర్కును తప్పనిసరిగా “కురచగా * 
యుండు ఆర్కు.ను వాడాలి. ఆర్కు_ మిక్కిలి పొడవె నచో కరిగిన మెటలు 
బొట్లు బొట్లుగా రాలిపోవుచుండును. మరియు షార్స్‌ ఆర్కు. అయినచో కంటోలు 
చేయుట సులభము, పెని(ఖేషన్‌ కూడ బాగుండును. ఆక్సిడేషన్‌ చర్య తక్కు 
వగా యుండును. ఈ కొరణములవలన ఓవర్‌ హెడ్‌ పొజిషన్‌లో “పొట్టి 
ఆర్కు_'ను వినియోగించవలెను. 

Q.3. What are the different types of Gas wi flames ? 
Explain with i equations the structure of the 
flames ? 

సూచన ;- 102వ పేజీలో 14.06వ పేరాలో చూడుము, మరియు పె 
(పశ్నాహృుతములలో 45,01వ పేరాలో (పశ్న 4 (ర) యొక్క జవాబును 
చూడుము. 


Structure of fame మరియు chemical equations జవాబును 
100 ఎ సపెజీ, 14.05 వ పేరాలో చూడుము, 
0. 4(a) What is the charging pressure of : 
[i] Oxygen cylinder [11] Acetylene cylinder 
(b) Why an acetylene cylinder is kept in upright 
position ? 
(6) Why an acetylene cylinder is known as D. A. 
cylinder ? | 
(d) What should be the hourly rate of C,H» ? 
జవాబు := (ఇ) (1) వాడుకలో సుమారు 136.4 1239./09% (పెజర్‌నకు 
ఇక్నిజన్‌ సిలిండర్లు ఛార్జింగ్‌ చేయబడును, (అనగా నింపబడును), 
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(b) ఎసిటిలీన్‌ సిలిండర్‌ లో ఛార్జింగ్‌ చేయబడే ఎసిటిలిన్‌ యొక్క (పెజర్‌ 
(ఒత్తిడి) సుమారు 16 1258/00యీ వరకు యుండును, 

(0) ఎసిటిలీన్‌ సిలిండర్ణయందు ఎసిటోన్‌ అనే (దావణముతోపాటు ఎస్‌టి 
వీన్‌ వాయువు కరిగియుండును. నిలువుగా సిలిండర్‌ యుంచి [దావణము అడు 
గున గ్యాస్‌పైన ఏర్పడును. కాబట్టి బ్లొ-పెపులోనికి గ్యాస్‌ మా(త్రమే వచ్చును, 
నిటారుగ యుంచక నేలపై పరుండబెట్టినచో గ్యాస్‌ను విడుదలజేసినపుడు ““ఎసి 
టోన్‌” (దవముకూడ బ్లొ- పెపులోనికి లాగబడే అవకాశము గలదు, దీనివలన 
(పేలుడు (6201091019) (పమాదము సంభవించగలదు. 

సూచన :- (64) 92వ పేజీ, 6.02వ పేరా చూడుము, 

(e) ఒక ఎసిటిలీన్‌ సిలిండర్‌ ను ర్‌ గంటలు లోపు కాలములో కాళీ చేయ 
రాదు, గంటకు సిలిండర్‌ లోగల ఎసిటిలీన్‌ వాయువుయొక్క_ ఘనపరిమాణములో 

1 వంతు ఎసిటిలీన్‌ మా(త్రమే వినియోగించవలెను, (ర్మ - ఎసిటిలీన్‌ రసా 
SP చిహ్నము), 

0. 5 (a) Why pressure regulators are used for gas s welding? 
(b) What functions are performed by the regulators ? 


(c) How a cutting regulator differs froma welding 
regulator ? 


(d) Canan acetylene regulator be used for oxygen ? 
Support your answer with reasons +? 


జవాబు ఏ= (2), (0) 24వ పేజీ. 6.093 వ పేరా చూడుము. 

(0) వెలింగ్‌ పనిలో ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలీన్‌ సమపాళ్ళలో మిశ్రమము 
చేయుటకు వీలుగా ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలీన్‌ రెగ్యులేటర్‌లు పనిచేయు 
_(పెజర్‌ పరిమితి తక్కువగా యున్ననూ ఉపయోగపడును, 


కాని గ్యాస్‌ కటింగ్‌లో వాడెడి ఆక్సిజన్‌ రెగ్యులేటర్‌ కు ఆక్సిజన్‌ ను ఎక్కువ 
(పెజర్‌ తో కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ ను కటింగ్‌ టార్చ్‌కు పంపుటకు వీలుగా వీటి నిర్మా 
ణము చేయబడును. సుమారు 100 సెం॥మీల దళసరిగల మెటీరియల్‌ను ప్రేమ్‌ 
కటింగ్‌ చేయటకు ఆక్సిజన్‌ను 4.5 నుండి ర్‌ కి.(గా,/చ.సెం. ఒత్తిడి వద్ద 
రెగ్యులేటర్‌ ఆపరేటు చేయబడుటకు వీలుగా ఎక్కువ. (పెజర్‌ కెపాసిటీలు గల 
విగా తయారగును, 

మామూలు వెల్డింగ్‌ పనిలో వాడెడి ఎసిటిలీన్‌ రెగ్యులేటర్‌ నే కటింగ్‌ పనిలో 
కూడ వినియోగించవచ్చును. దీని నిర్మాణములో తేడా లేదు, 

(1) ఎసిటిలీన్‌ సిలిండర్‌ కు మరియు ఆక్సిజన్‌ సిలిండర్‌ లకు ఉపయోగిం 
చెడి రెగ్యులేటర్‌ ల నిర్మాణము వేరువేరుగా యుండును. అవి ఒకదానికి బదులు 
వేరొకటి ఎప్పుడూ వాడరాదు. కారణములు ఏమనగా = ఆ రెంటి మధ్యగల 
ఈ (కింద ర్కొానబడిన భేదములే, 
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సూచన = 27 వ పేజీతో ఆక్సిజన్‌ మరియు ఎసిటిలిన్‌ రెగ్యులేటర్ల మధ్య 
గల భేదముల ప పట్ట చూడుము. 
Q. 6. What do you understand by the following : 
(a) Crater (b) penetration (c) Toe cf the weld 
(1) Open circuit voltage (6) Welding voltage 
జవాబు = (2) ఆర్‌ (బక్‌ ఆయిన వెంటన వెల్లి బీడ్‌ 2 చ గల వెల్త్‌ మెటల్‌ 


చిన్న గుంటగా సర్ఫృకును, దీనిని ఇంగ్రమలో (పైపర్‌ (depression) 
అందురు, అమే గారని వెల్లింగులో మెటల్‌ 'డిపోజిట్లు చేస్తూయుండగా బ్లో అపు 
పమ్‌ ఆరిపోవునపుడు కూడ ఈ డి( పెషన్‌ ఏర్పడును, దీనినే (కొబర్‌ (రం 
ter) అందురు. ఇదియొక్క వెళ్ల్‌ లోసముగా కూడ పరిగణించబడును, (పటము, 
ఇతర వివరములకు 163వ శ స్‌ శ్రే, 91.07వ పేరా చూడుము). 
(Crater :- A depression leftin weld metal where the 

arc was broken or the flame was removed). 

(by) 268 వ పెజీ, 10వ పదము చూడుము. మరియు 164వ పేజీలో 
పేరా (1) చూడుము, 

(౯) 272 వ పేణీ, 33వ పదమును చూడుము, (పటముతో సహా) 

(d) 272 ww 375 జ 

(6) 272 9 395 93 39 


45.04 W ELDER THEORY (19 85 July) y) 


Q.1. Write short notes on any three of the following : 
(a) Stress relieving  (b) Weldability 
Re Heat affected zone (d) Crater 
- (ఇ) వర్గ్‌షాపులలో ఫోర్డింగ్‌, వెల్లింగ్‌ మరియు క్యాస్టింగ్‌ వగైరా 
నులలో తయా౭న వరీ [పీస్‌ల యొక్క లోహముయొక్క was అంతర్గత 
మైన ఒత్తిడులకు 'గురిచేయబడును. దీనివలన వానిలో డిస్టారన్‌ (పొపించి మెటల్‌ 
పెకసుబారుట, బీటలువారుట మొదలగు వివిద రకముల లోపములు ఎదురగును, 
ఈ అణుపుల పెగల ఒత్తిడిని హీట్‌ గ్ర న్‌ క చేయుటవలన తగ్గును, అందుచే 
అటి" జాబులను సుమారు 660% వరకు వేడిజేసి ఫర్నేసుయంచే 9060 వరకు 
నెమ్మదిగా చల్లార్చబడును. దీనివలన లోహపు అణువుల పై పనిజేయు “స్రైన్స్‌”లు 
'సమళోకముగా యుండును. దీనినే “సె చరన్‌ రిలీవింగ్‌*? అందురు, 
(సూచన :. 230 వ పేజీలో 27. .05 న పేరాలో ఈ విషయమును గూర్చి 
'ఇ౦కౌ వివరములు చూడుము). 
(b): 130వ పేజీ, 17.09 వ పేరా. చూడుము. 
(c) 268వ పేజీ, 12వ పదము వటముతో సహా చూడుము, 
(d) 45. 09వ బన స్ట్‌ పేపర్‌లో (పశ్న 6(2) సమాధానము చూడుము, 
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Q.2. Name the different types of welding processes and 
why manual metalic arc welding is extensively used? 
సూచన :- 67 వ పేజీలో Fig. 10.01 లో చూడుము, 


అన్ని వెల్లింగ్‌ పద్దతులలో మాన్యువల్‌ మెటాలిక్‌ ఆర్‌ ్క-వెట్టింగు ఎక్కువ 
వాడకంలో గలదు. దానికి ఈ (కింద పేర్కొన్న కారణములు ముఖ్యమైనవి, 

(1) యం(తములు మరియు పరికరముల కొనుబడి ఖర్చులు స్వల్ప ము. 
(2) పీటిని మరమ్మతులు చేయుటకు మరియు సంరక్షించుట కయ్యు ఖర్చులు 
అరుదుగా యుండును. (శ్రీ ఈపద్దతికి వాదే యంత్రముల అమరిక (setting) 
మరియు ఆపరేషన్‌ తేలికైనది. (శ పని తీరునుబట్టి ఏ (పాంతమునకైనా 
తీసుకొను పోవుటకు వీలుగా ఇవి లభ్యమగును. (క్ర) ఆపరేటర్‌కు (పమాద 
రహిత మైనవిగా యుండును. | 
Q.3.(a) Explain the term ‘Job preparation’ before welding? 

(b) Describe the complete sequence for welding 2౨ mm 
thick M.S.Plates by are welding 7 
సూచన:_ (2) జాబ్‌ (పిపరేషన్‌ లేక జాయింట్‌ ఎడ్డ్‌ల (ప్రిపరేషన్‌ ఒక్కె 

24 వ పేజీలో 25.04 వ పేరాలో చూడుము. . 
జవాబు ౩- (0) The sequence of operations for welding 25 mm 
thick MS. Plates by Arc welding arc as follows (25 మి.మీ.ల 
దళసరి గల M.5. పేట్లను మాన్యువల్‌ గా ఆర్క్‌ వెలింగ్‌ చేయుటలో నిర్వ 
హించబడు మొ తం ఆపరేషన్‌లు వరుసగా ఈ దిగువ పేర్కొన్న విధముగా 
యుండును 
M.S. అనగా మైల్డ్‌ స్టీలు దీనినే లోకార్భన (Low-carbon) స్టీలు 

అనికూడ అందురు, 

[1] జాయింట్‌ ఎడ్డ్‌లను 25 మి.మీ. దళసరికి అనుకూలముగా 60° కోణ 
ముగల సింగిల్‌ “ఫో బివెల్‌ బట్‌ జాయింట్‌ ఎడ్జ్‌ లను తయారుచేయవలెను, 
(Preparation of Edges) 

[11] వర్క్‌-పీస్‌లను వర్‌, 'పేబిలుపై ఫ్లాట్‌ పొజిషన్‌ లో. పెట్‌ చేసుకో 
వలెను. (Setting the work) బివెల్‌ చేయబడిన అంచులు *V’ (గూవు 
అడుగున శి మి.మీ.ల రూట్‌ గ్యాప్‌ గల దూరములోయుంచి, ఒక రాగి బ్యాకింగ్‌ 
“స్ప్రివ్‌ను ఆధారముగా వర్‌ చేబిలుపై ప్లేట్లను కదలకుండ సెట్‌ చేయవలెను. 
ల ఖై అవసరమెనచో బ్యాకింగ్‌ స్ట్రిప్‌నకు ట్యాక్‌ వెల్డ్‌ లను చేయవలెను. 
(Tack welding) 
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[iv] ఎలక్ట్‌ 9డులను ఎంపిక సరిగా జేసుకోవలెను. బేస్‌ మెటలు ఎక్కువ 
దళసరి గలది కాబట్టి కనీసము 6 లేయర్ల కు తక్కు-వకాకుండ మెటలు వీడ్‌లను 
నింపాలి. కొ బట్టి మొదట లేయర్‌క్రు. 5 మి.మీ ల సైజు కోడ్‌ M.S. ఎల 
క్లో 9డులను, తర్వాత లేయర్ల కు 6 మి.మీ.ల సెజుగల ఎలక్షో 9డులను వాడ 
వలను, 

[17] మెషిన్‌ పె కరెంటు సెట్టింగ్‌ చేయవలెను. A.C. (టాన్స్స్‌ఫార్మరు 
పై 220 నుండి 20 ఎంపియర్ల “శేంజొలో యుండాలి. D.C. జనరేటరు 

అయినచో డైరక్టు నొలారిట్లీకో TOTS ఎం౦పియర్ల రెంజ్‌ ను వాడాలి. 

[vi] ఎలక్షొ డును హో లరులో బిగించుకొని ఆర్కు_ను స్ట్రయిక్‌ చేయ 
వలెను, 

[v1i] ఎలక్‌ 9డును నడుపు కోణము మరియు వెల్లింగ్‌ కక్‌ నిక్‌ ను (క్రమ 
ముగా నిర్వహించవలెను,. ఎలక్ష్రా9డును 7100ల కోణ ములో వాల్చి జాయింట్‌ 
లైను వెంబడి ఎడమనుండి కుడివెపుగా నడుపుచూ మెటలు బిల్డ్‌ చేయవలెను, 

[viii] మొదటి పాస్‌ను “౪” (గూవ్‌లో పూర్తిజేసిన పిదప చల్లార్చి 
స్లాగ్‌ ను చిప్‌చేసి తర్వాత లేయరును చేయవలెను. ఈ విధముగా [గూవ్‌ 
సై జునుఐిట్టి ఎన్ని ఎక్కువ పాస్‌లు జేసిన అంతగట్ట జాయింట్‌ లభించును, 

[ix] 2వ్క మరియు తదుపరి పాస్‌లక్రు కొద్దిగా క రెంటురేంజ్‌ను పెంచుకో 
వలెను, 

[x] వీవింగ్‌ పెక్‌నిక్‌తో మెటల్‌ డిపోజిట్‌ చేయాలి. 


[xi] అడుగునగల లేయర్‌ పై, పెలేయర్‌ డిపోజిట్‌ చేయునపుడు వాటి 
మధ్య ప్యూజన్‌ పొందునట్లు చూడాలి. మరియు బేస్‌ మెటల్‌ గోడలయందు 
అండర్‌ కట్‌లు రాకుండా జా(గత్త తచవహించవ లెను. 

[౫1] పూర్తయిన వెల్డ్‌బీడ్‌ కొంచెము కుంభాకారముగా యుండునట్లు 
"ఆఖరి లేయర్‌ను. వేయాలి, 

[2111] పై విధముగా వెల్‌ మెటల్‌ డిపోజిట్‌ పూ రయిన పిదప నెమ్మదిగా 
చల్లార్చి స్తాగ్‌ను చిప్పింగ్‌ చెసి, బ్యాకింగ్‌. స్ట్రిప్‌ ను ఊడగొ ట్ర జాయింట్‌ ను 
ఫినిష్‌ చేయాలి. 
సూచన := “Howa single ‘V’-Butt joint with multi 1 pass 


beads can be weld on a M. 5. Plate (1 అని (పశ్న ఇచ్చినప్పుడు 
కూడ పె జవాబునే (వాయవలెను. 
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0. 4 Answer the following by stating true or false :— 

(a) Required filler metal is same as base metal in autos 
geneous welding. 

(b) Flux is used to prevent formation of oxides only 
while welding. 

(c) Arc welding transformer converts AC to DC 

(d) Less heat is required in welding than brazing. 

(e) Acetylene is dissolvable in Acetone. 

(f) Seam welding is nothing but a series of short 
welding ! 

జవాబు! = సూచన; జ పె (పశ్నలోని వాక్యములు తపో ఒపో్స (వాయాలి, 


False = తప్పు, మా! = ఒప్పు అని భావము. 
(a) True (b) True (09 False (d) False 
(e) True (ర) True. 
Q.5 (a) Explain the different types of flames obtained in 
oxyacetylene welding process with neat sketches ? 
(b) Why Acetylene isnot compressed in an ordinary 
cylinder ? 
సూచన := (2) 182 వ పేజీతో, 14.06 వ పేరా చూడుము. 
(b) 283 వ పేజీలో, 2 వ పేరా చూడుము. 
Q. 6. Define the following : 
(a) Slag inclusion ' (b) Arc length 
(c) Polarity (d) Arc stability 
జవాబు := (2) సూచన := ?60 వ పేజీ, 31.05 వ పేరా చూడుము. 


(0) సూచన := 160 వ పేజీలో, 21.05్‌వ ఆర్లికల్‌ లో se పేరా 
చూడుము. 

(౧) సూచన := P68 వ పేజీలో ' 91.09 వ ఆర్లికల్‌ లో (ఇ) చూడుము, 

(6) స్ప్రృయిక్‌ చేయబడిన ఆర్క్‌ నిఅకడగానూ మరియు (క్రమమైన పొడుగు 
కల్లి వెలుగుచున్న చో దానిని * ఫే ఫైబిల్‌ ఆర్ట్‌ * (stable arc) అని అందురు. 
లేక ఆ “ఆర్స్‌ * నకు సేవిలిటీ (stability-నిలకడ) కల్లి యుందని భావము. 
ఇది ముఖ్యముగా ఆర్కు యొక్క పొడవు మరియు దానికి అందజేయబడు 
క ర0టుల పై ఆధారపడి యుండును, ఆర్‌్మ _ "సేదిలిటీ వున్న పుడు lela 
మెటల్‌ ఫినిషింగ్‌ కూడ చక్కగా లభించును, 








0.7. Whatare the power sources commonly used in arc 
welding process ? Explain in detail regarding any 
one of the power source 7? 
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సూచన := 142 వ పేజీలో (111) ఆను పేరా చూడుము. మరియు 20,05 
ఆరికల్‌ A.C, (టాన్స్‌ఫార్మరును గూర్చిగాని, ౨1,6 వ ఆరికల్‌ లోని జన 
రు ర్లు 
రేటరును గూర్చిగాని చూడుము. 


0. 8. Choose the correct answer from the answers given in 
the brackets, 
(a) — current is required in resistance welding then 
manual metalic arc welding. (more, less, same) 
(b) During resistance welding heat generated is direc- 
tly proporional to — 
(I, 12, 1* where 1 denotes current ) 
(c) D. A. cylinder is always kept — 
( Horizontal, Vertical, inclined ) 
(d) M.S. gas welding filler rod is some times Coated 
with copper to — (achieve good conductivity, 
prevent rusting, act as a flux) 
(e) First digit of specification Code IS 815 _ 714 
indicate — 
(Types of covering, welding position, tensile strength) 
జవాబు ః- (a) More (b) 1 (c) Vertical (d) pervent rust 
(e) Type of covering. 


45.05 WELDER 


Q.1. Answer why. 
(a) High pressure gas welding blow pipe can not be 
. used on generated acetylene. 
(b) After welding, the plates have a tendency to bend. 
(c) In thick plate welding, edges are bevelled, prior to 
welding. 
(d) After gas cutting, there is generally slight loss of 
material. 
(6) Argon arc welding process is preferred to gas wel- 
ding for.aluminiund. 
. జవాబు ;= (ఇ) ఎసిటిలిన్‌ జనరేటర్లతో ఉత్పత్తిజేయబడు ఎసిటిలీన్‌ వాయువు 
యొక్క. పీడనము. చాలా స్వల్పముగా యుండును. కౌబట్రి దీనీని బ్లొ.'పెపులోకి 
తోడుటకు ' ఇంజక్ట ర్‌ "పైపు నిర్మాణముగల బ్లొ- పైపు వోడబడును, ఇది “ఆక్సిజన్‌ను 
ఎక్కువ, వేగముతోనూ, ఒతిడితోను కోడగలదు. అందుచే. దీనితోబాటు తక్కువ 
పీడనముగల ఎసిటిలీన్‌, కూడ (పవహింపజేయ కలుగును, మామూలు కం(పె 
స్స్‌డు సిలిండర్‌ నుండి ఎసిటిలీన్‌ ను తోడుటకు. వాడెడి' “హె (వెజర్‌ బ్లా బ్లో పెపులో 
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ఇంజక్రర్‌ అమరిక లేదు, అయినప్పటికి సిలిండర్‌ లోని ఇంధనవాయువుయొక, 

అధిక ఒత్తిడి వలన భ్ళొ=పైెపు కవాటము తెరవగానే నాజిల్‌కు (పవహించును, 
అందుచేత యొ (పెజర్‌ భోం పెపు జనరటు చేయబడిన ఎసిటిలీన్‌ ను ఉపయో 
గించుటకు తగదు, 

(0) వెల్లింగ్‌ చేయబడిన మెటల్‌ హీట్‌కు గురిఅగుటవలన బాగుగ వ్యాకో 
చము జెందును, మరియు చల్లార్చినచో సంకోచము జెందును, ఈ కారణముగా 
వెల్త్‌ జే యబడిన పేట వెల్త్‌ మెటల్‌ లో అంతర్గతమైన అణువులు “ప్రిస్‌గలు అనెడి 
ఒత్తి డులను ఎదుర్కొనవలసి వచ్చును. ఆ ఒత్తిడులు ఎదుర్కొనవల సివచ్చును, 
ఆ ఒతిడులు ఎదుర్క్శొనలేనపుడు మెటల్‌ “గ్రిస్లారన్‌ కు గురి అగును. అనగా 
పేట్లు వంగిపోవుట, లేక జాయింట్‌ నీటలువారుట మొదలగు లోపములు ఎదు 
ర్‌గును, ఇది ఎక్కువగా వెల్డింగ్‌ పూర్తయిన పిదప జరుగును, 

సూచన ;- (6) ఎడ్జ్‌ (పిపరషన్‌ గూర్చి వినరింపుము ? అనే అరములో 
ఈ (పశ్నకు జవాబును 204వ పేజీలో 25.04వ ఆర్టికల్‌ తొలిపేరా చూడుము, 

(4) ఆక్సీ ఎసిటిలీన్‌ గ్యాస్‌ కటింగ్‌ చేయునపుడు అధిక మొత్తంలో విడుదల 
జేయబడు కటింగ్‌ ఆక్సిజన్‌ కారణముగా ఊదివేయబడిన కరిగిన మెటల్‌ ఆక్సి 
దేషన్‌ వలన కాలి క్షయకరణము జెందును, అందుచేత కొంతమేరకు బేస్‌ 
మెటల్‌ నష్టమగును, 

(6) ఆలూ ్యమినియమును వెల్లింగ్‌ చేయటకు ఎక్కువగా ఆర్గాన్‌ అర్కొ 
వెల్డింగ్‌ పద్దతినే ఉపయోగింతురు, అల్యూమినియం అతి తొందరగా. ఆక్సి చేష 
నుకు గురి అగును. కౌబట్టి అలూ్యమినియంను కరిగించునపుడు చుట్టూ గాలిలోని 
ఆక్సిజన్‌ తో తాకకుండా రకించవలెను. మాన్యువల్‌ ఆర్క్‌వెల్లింగ్‌లో ఈ రక్షణ 
పెద్దగా లేదు, ఆర్గాన్‌ ఆర్క్క్‌వెల్లింగ్‌లో ఆర్గాన్‌ అనెడి జడవాయువును (ఆక్సి 
జన్‌ (ప్రభావమునకు లోనై శేలికగా రసాయనీకచర్య నొందనిది) వెల్లింగ్‌ చేయు 
నపుడు విడుదలజేసి మెటల్‌కు రక్షణ కల్సి ంచబడును. మరియు ఆర్గాన్‌ వాయువు 
వలన ఉప్షశక్తి అంతా ఒకేచోట కేం (దీకరించబడును. అందుచే అల్యూమినియం 
క్షయకరణము జెందక ఈ పద్దతీలో బాగా న న్‌ అందుచే ఎక్కువగా 
వినియోగింపబడుచున్నది. ను ల 
(౧. 2. Describe in brief ‘how acetylene gaxis Maa 7 

Draw a rough skétch of a an acetylene 8 senators Yr 
సూచన :* 8వ. పేజీలో, "13, 03వ ఆర్టికల్‌ చూడుము, 
0. 3 (a) Name three safety lems: f or protectioi of welder 
in gas. welding 9. 


( b) What: is the hottest part of a gas welding flaine ? 
జవాబు; = (2) (i). ఏ(ప్రాన్‌ (Apron) (ii) వెల్లింగ్‌ గాగిల్స్‌ (goggles) 


(111) చేతికి గ్లౌజులు (Hand gloves) 
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(b) 101వ పేజీలో 14.01వ పటమును గీసి దానిలో అంకె “4ితో అత్ర 
ధికమెన వేడిగల భాగమును గుర్తించుము. ఇది సుమారు ఇన్నర్‌ కోన్‌ చివరి 
నుండి 5 మి॥మీ॥ల దూరములో యుండును, 

Q.4. Whatis the function of Flux coating ona welding 
electrode ? 

సూచన ;- 171 వ పేజీ, పేరా (స)ను చూడుము, 

What will be the effect on welding 1f (a) the current is 
too high. (b) if the current is to low. 

జవాబు ;- (2) అత్యధికమైన వెల్తింగ్‌ కరెంటు వలన (1) వెల్త్‌ బీడ్‌ ఆకా 
రము మట్టముగానూ. మరియు అకార రహితముగానూ ఏర్పడును, (12 మెటల్‌ 
సా పెర్‌ (spatter) అగును. (111) అలలా అధికముగా (పాపించును, 
(7) అండర్‌ కట్‌లు ఏర్పడును. 

(b) అత్యల్ప మెన వెల్డింగు కరెంటు వలన (1) వెల్డ్‌ బీడ్‌ పై మెటల్‌ అధిక 
ముగా (పోగుపడును. అందువలన బీడ్‌ సైజులు పెరుగును, (11) పూ జన్‌ పెని 
(ఉషన్‌ స్వలృముగా పొందబడును. (111) వెల్డ్‌ బీడ్‌ ఆకారము [కమముగానే 
యుండును. (1౪) పొరోసిటీ, స్తాగ్‌ కలయిక వంటి లోపములకు గురి అగును, 
0. 5. Write short notes on any three of the following : 

(a) penetration (b) Distortion (c) Tacking 
(d) pre-heating (e) Silver brazing 

సూచన := (2) 268వ పేజీ 10వ పదము చూడుము, మరియు 164 వ 
పేజీలో పేరా (11), చూడుము. 

(0) 223వ పేజీ ఆర్టికల్‌ 27.02 చూడుము. 

(0) 226వ సుజీ, (iv) వ పేరా (a) చూడుము. 

జవాబు :- (4) హై-కార్చన్‌ సీలు, క్యాస్ట్‌ ఐరన్‌ మొదలగు లోహములు 
అధికమైన మందముగల వైనచో వాటిని వెల్లింగు జేయుటకు ముందుగా సుమారు 
450° నుండి 6000 వరకు వేడిచేయబడును, దీనివలన వర్క్‌పీస్‌లు వెల్త్‌ 
జేసిన పిదప డిస్టారన్‌కు గురికావు. వెల్లింగు చేయుటకు పూర్ణము బేస్‌ మెటల్‌ను 
కొంత ఉమ్లో (గళ వరకు 'వేడిచేయు (ప(క్రియనే “* పీఎహీటింగ్‌” అందురు. ఈ 
చర్య గ్యాస్‌ వెలింగ్‌ బ్లో పైపు స్లేమ్‌తో వెల్త్‌ చేయబడు అంచులవద్ద స్థానికంగా 
వేడిచేసిన పిదప ఆర్కొ-వెల్లింగ్‌ ేయబడును. ఈవిధముగా కేవలము జాయింట్‌ 
ఎడ్జ్‌ ల చుట్టుపక్కల యందు చడిచెయుట “లోకల్‌ హీటింగ్‌?” అందురు, 

ఆవిధముగా కొక మొత్తం జాబ్‌ నంతనూ ఒక ఏల క్రిక్‌ ఫర్నేస్‌లో యుంచి 
'వేడిచేయటను సంపూర్ణమైన హీటింగ్‌ (Total direct heating) అందురు, 


. ,నసూచన ;= (e) 45. 02వ చెస్ట్‌ పేపర్‌ లో 7(2) (వశ్నయొక్క జవాబును 
చూడుము. 
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Q.6. Name the five welding positions in welding? In 
Indian standards classification of welding electrode 
for manual metalarc which suffix or digit denotes 
position of welding ? 

జవాబు :- వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ లలో 1. Flat or down hand position 

2. inclined position, 3. horizontal - vertical position, 

4. vertical position, 5.over head position అను 5 రకములు 

గలవు, 

ఇండియన్‌ స్రాండర్డ్‌ కాసిథీ కేషన్‌ ఆఫ్‌ ఎలక్ట్రోడ్‌ కోడ్‌ (ప్రకారము కోడ్‌ 
నంబర్‌ లో 2వ స్టా నములోగల అంకె వెల్లింగ్‌ పొజిషన్‌ ను తెలుపును. అవి = 

1వ, నంబరు _-_ ఫట్‌, ఇన్‌ క్షయి౦డ్‌, హారిజాంటల్‌, వెర్పికల్‌, మరియు 
ఓవర్‌ హెడ్‌ మొదలగు అన్ని పొజిషన్‌ లలో ఏదైనా ఈఎలక్ట్రోడునకు అనుసరించ 
దగునని తెలుపును. 

రివ, నంబరు = ఫ్లాట్‌ లేదా హారిజాంటల్‌ పొజిషనులలో ఏదైనా అనుస 
రించదగునని తెలుపును, 

39వ, నంబరు = ప్లాట్‌ పొజిషన్‌ కే పరిమితమై వెల్డింగ్‌ ఎలక్ట్రోడ్‌ వాడవలె 
నని తెలుపును, 

శీవు నుబరు = ప్లాట్‌, హోరిజాంటల్‌ మరియు ఇన్‌ క్షయిండ్‌ పొజిషన్‌ లలో 
ఉపయోగించాలని తెలుపును, 

5 వ, నంబరు -- ఫ్లాట్‌, హారిజాంటల్‌, వెర్టికల్‌ మరియు ఓవర్‌ హెడ్‌ పొజి 
షన్‌ లలో ఉపయోగించదగును అని తెలుపును. 

రవ, నంబరు  వెర్లి కల్‌ మరియు ఓవర్‌ హెడ్‌ పొజిషన్‌ లలోనే ఈ ఎల 
కొద్‌లను వాడాలి అని తెలుపును. 

7వ, నంబరు = పై తెలిపిన పొజిషన్‌లు గాక ఏ యితర పొజిషన్‌ లలో నైనా 
ఈ ఎలక్ట్రైడ్‌ లను ఉపయోగించదగునని తెలుపును, 
0. 7. Welding is generally founded by distortion. What 


methods are employed to reduce it ? 
సూచన ;- 225 వ పేజీలో 27,04 వ ఆర్టికల్‌ పూర్తిగా చూడుము. 


0. 8. What are thé non-destructive methods employed to 
check a welded joint ? Describe any one in detail ? 
సూచన = 274 వ, పేజీలో 83.03 న ఆర్టికల్‌ చూడుము. 
33,04 ఆర్లికల్‌ను, 33.11వ ఆర్టికల్‌ వరకు నాన్‌ -డిస్టక్టీవ్‌ పరీక్షలు 
వివరంచబడినవి కొపున చూడుము, 
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45.06 WELDER THEORY (1987 July) 


Time: 3 Hrs. Marks : 100 


Note :_ A{iempt any Six questions. Al questions Carry 


l. 


on 


60 


Equal marks. 4 marks are reserved for neat sketches, 


How the electrodes are classified as per 15 : 815-1974 ? 
Write the significance of each letter and Ws in the 
sysrem of classification. 


(a) What is ‘Duty Cycle’ ? 
(b) Describe the technique of :— 


(1) Starting the arc (11) Moving the arc 

(110 Breaking the arc (iv) Re-starting the arc 
Write short notes on any four : 

(a) Arc blow (b) Preheating and Postheating 
(c) Functions of flux coating 

(d) Welding power sources (అ Jigs and manipulators 
(f) Storage and handling of low hydrogen electrodes. 


Explain the causes and remedies of the following Weld: 
defects :__ 

(a) Undercut (0) Slag inclusion 

(c) Lack of fusion (6) Crack 





. (a) Show with sketches five different types of basic weld 


Joints. 
(5) Define :__ 
(i) Weld slope (10 Weld rotation. 
(0౧) What is polarity ? 
(d) What are the effects of incorrect polarity ? 


What is Distortion ? What are the causes and methods 
used for controlling Distortion ? 


.(a) List the important items of Gas welding equipment. 


(b) Explain briefly :— 


(i) Back fire ' (il) Leftward technique 
(1్న్న) Rightward technique (iv) Water seal 


(a) Show by a sketch the oxy-acetylene cutting torch. 


How does it differ from a welding torch ? 


(b) Name the defects usually encountered during 
Flame cutting and their possible causes. 
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Note :— Attempt any five questions. All questions carry 
equal marks. 


1. What do you understand by the following in plate 
preparations :— 
(a) Bevel (b) Shoulder 
(c) Included angle (d) Root gap 


2. Write short notes on any four :— 
(a) Neutral flame " (b) Carbon steel 
(c) Oxy-Acetylene cutting torch 
(dy) Back fire (అ Ohmslaw 9 Crater 
3. (a) Why brazing is preferred to welding in some Jobs ? 
(b) Draw a sketch to show the following :— 
[i] Butt Joint . [ii] Tee- joint 
(c) Name the five types of welding Joints. 
(d) What is meant by tacking and sweating ? 
4. Whatis the object of weld inspection ? In how many 
stages is the inspection Carried out ? 
5. (a) Describe properties of Arc. 
(b) Why electrodes are coated ? 
(0) What is flux? 
(d) What is reverse polarity 12 
6. (2) What are the basic requirements for producing a 
defect free weld ? 
(b) Describe the external welding defects. 


7. Describe the gas welding of the following metals :— 
(a) Mild steel (b) Carbon steel 
(0) Cast Iron గర) Aluminium 


8. (a) How the electrode is specified ? 
(b) Describe briefly tipping on cutting tool. 


B56 — ఖా సామాన్య వర్క్‌షాప్‌ విజ్ఞానము _ వెల్లర్‌ 


తప్ప్తు=ఒప్త్పులపట్లి 





|] బెర్నాడ్‌ బెర్నారడజ్‌ 
(3617006105, “(3000016405 
A కొకింగ్‌ కాలింగ్‌ 
69 (31వ లైను నజాతిధృవములు సజాతిధృవములు 
ఆకరింపదడుటి పిక గింపబడుట 
=రేం-- విజాతిధృవములు విజాతి ధృవములు 
విక గ్లింప బడుట ఆక గ్లింపబడుట 
103 Fig. 14.07 Fig, 14.02 
-dం- (28వ లైను “ఇన్నర్‌కోన్‌* “ఇన్నర్‌కోన్‌” యుండదు, 


యుండును 
115 (16వ లైను య A) ౧11 








136 (1వ లైను సెయిన్‌ లెస్‌ స్టిల్‌ నైయిన లెస్‌ సీలు డిశే 

147 (శడవ లెను field, a field, lua 

158 (6వ లె ను (Scartch method) (Scratch method) 

11 (స్రిలో (౪1) గ్యాస్‌ వెల్లింగ్‌ను గ్యాస్‌ షీల్లింగొను 

178 Fig. 23.02 సాకెల్‌ ౨6౩౭ లి పాకెట్‌ 

179 (21వ లైను ఎలక్షో9ట్‌ ఎలక్షో 9డ్‌ 

-dం-(22వ లై ను wt సరియైనది 

189 (14వ లెను Automatic Atomic 

197 (16, 17 లె) (Welp Nugget) (Weld Nugget) 

£05 (Fig. 25.05) T- జాయింట్ల ఎద్ద్‌ T- జాయింట్ల ఎడ్జ్‌ల 
వివరములు వివరములు 

213 28.02వ పట్టీలో 18 t0 260 ఏంపియర్లు 180 10 260 ఏంపియర్లు 

215 (పట్టినం.28,08) _డచుల్‌ బివెల్‌ "డబుల్‌ బివెల్‌ 

247 (రివ లై ను 29.05వ 29.06వ 

-do- (12వ లైను పె పుకన్నా పై వై పుకన్నా 


248 (11వ లై ను) Varieties Variations 


